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Este invento se refiere en conjunto & unidedes de varias

245038

hojas de vidrio, y mds especialmente a un procedimiento y apara-

to perfeccionados para trater unidades de varias hojas gotalmen-

. te de vidrio, a fin de reducir las roturas producidas por choques

térmicos y mecdnicose

En un procedimiento de manufactura de unidades de varias
hojas totalmente de vidrio, se mantienen separadas paralelamente
un par de hojas precalentadas, se calientan los mdrgenes y se con-
forman bajo presidn, y se aplica calor para que dichos mgrgenes
gse pongan en Intimo contacto y se fundan entre sf formsndo una
unidad de vidrio. Se ha descubierto que los bordes fundidos en-
tre sl estdn en tensidén, y, en consecuencia, la unidad de vidrio
as{ formade tendrd tendencia =& romperse mfs fdcilmente en dichos
bordes, Se ha averiguado que son varios los factores que contri-
buyen a la produccién de tensidén en los bordes de la unidad, in-
cluyendo el calentamiento de los bordes a una temperatura IMY Sl
perior a la del resto de las hojas, y el aumento de la seccidn
transversal en el punto de fusidn. Se admite que el vembio de forms
0 el calentamiento y enfriamiento desiguales de cualquier cuerpo,
modifican las tensiones internas, y en este caso, d4 por resulta—
do que los margenes estén en tensidén,. -

Como el vidrio tiene la propiedad Ffundamental de poder so-
portar mucho mejor las fuerzas de compresién que las fuerzas de
traccidn, es aconsejable colocar un art-iculo de vidrio en compre -
sidn en las regiones en que estd expucsto a choques, o sustituir
las fuerzas de traccién existentes con fuerzas de compresién a
fin de hacer que el artfculo sea mds estable., Lz eliminacidn o re-
ducecidn de las fuerzas de traccién o su sustitucidn por fuerzas de
compresién puede efectuarse mediante el control del recoeido loca-~

lizado o por regiones,
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zona marginel de fuerzas de compresidn en unidades de varias ho-
jas totalmente de vidrio del tipo aquf descrito., A fin de obtener
dicha zona de compresién, se ha desarrollado un nuevo procedimien-
t0 y aparato parz su utilizacidén en el tratamiento de diches uni-
dades,

Por consiguiente, un objeto de dicho invento es producir
una unided de varias hojas totalmente de vidrio, en que se redu-—
ce la tendencia de desportillarse & romperse de sus bordes esta-
bleciendo una zona marginal de compresidn en las unidades,

En los planos que se acompafians

Is Fig, 1l2,, es unz vista en planta esquematica de una ins-
talacidén de produccién de una unidad de varias hojas totalmente
de vidrio. que muestra las zonas de soldadura y recocido,

" Ia Fige. 228., representa un fragmento de la parte de salida
de un horno de tiYnel para recocido, gue muestra dos unidades de
varias hojas totalmente de vidrio en posicién para ser tratades
gegin el invento.

La Pig, 3%,, muestra una perspectiva de una unidad doble
totalmente de vidrio a que #le refiere el invento.

En la Fig. 4%., se ve una seccién por el planoc 4-4 de la
Pig. 32,

En la Fig. 5¢., se aprecia una perspectivae de varias uni-
dades totalmente de vidrio que se estdn recociendo segin una for-
ma del invento.

La Pig. 62., es una perspectiva de ﬁna unidad doble total-
mente de vidrio que se estdn recociendo segin otra forma del in-
vento,.

La FPig. 7%., musstra unsz seccién por el plano 7-7 de la Fig,
62, |

Ta Pig. B2., representa el =2lzado de un lado de la unidad de
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vidrio doble de la Fig. 32., que muestra la extensién de uns pro=
teccidn contra el calor empleada en otra forma del inventoe

En la Fig.bgﬁ., se ve otrz forma de proteccidn contra el
calor, gue puede em@learse con el aparato de la Fig. B2

En la Fig. 102 se aprecia uns perspectiva de una unidad
de vidrio doble en un horno de recocer,

La Fig. 112., es un: perspectiva del avarato de recocer
empleado en otra forms modificada del invento,

La Fig. 128,, muestra unc seccién por el plano 12-12 de
le Fig. 112,

Ia Flge. 132., representa una perspectiva del aparéto de
recocer de ofra forma modificada del invento.

En la Fig. 142., se ve une seccidn efectuada por el plano
14-14 de la Pig, 132,

En la Fig., 152., se aprecia unz perspectiva del aparato
de recocer en otra forma modificada del invento; y

La Fig. 16%2., es una seccidn por el plano 16-16 ée la Pig.
158e,

'Segﬁn el presente invento, se proporciona un procedimiento
para tratar unidades de varias hojas totalmente de vidrio compues-
tas de dos hojas de vidrio separadas con sus bordes soldados en-
tre 8{; que couprende el calenteomiento de las unidades de vidrio
después de soldar sus bordes hasta una temperatura superior 21 pun
to de recocido de lzs hojas de vidrio gque componen dichas unidades
¥ el enfriamiento diferencial de dichas unidades de vidrio, de mo-
do gue las porciones marginales de las unidades se enfrfan mds rd-
pidamente que las porciones de las unidades situadas interiormente
de dichas porciones marginales para colocar en compresidn las ci-
tadas porciones marginales,

Asimismo, segin el presente invento se proporcions un apa-

rato para tratar unidades de varias hojas totalmente de vidrioc com-
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didos entre sf, que comprende un horno para calentsr les unidades

& una temperatiura superior al punto de recocido de las hojas de vi-
drio gue componen dicha unidad, una cdmara de refrigeracién para
recibir las unidades ceolentadas y en la que se reduce graduzlmente
la temperatura de dichas unidades; un dispositivo de transporte
para llevar las unidades de vidrio a través del horno y odmara.de
refrigeracién citados, y medios para apoysr varias de dichas uni-
dades en el citado dispositivo de transporte separadas y unas fren-
te a otras transversalmente «l dispositivo de transporte menciona-
do, de modo que al atraveser la antedicha cémare de refrigeracidén
las porciones marginales de las unidades se enfriardn mds rdpida-
mente que las porciones de las unidades situadas interiormente de
las porciones marginales,.por lo gque las porciones marginales se
hallardn en compresidn y las porciones situadas interiqrmente de
las porciones margineles en tensién,

El presente invento proporciona ademds una unidad de varias
hojas totzlmente de vidrio compuesta de dos hojas de vidrio separa-
das con sus bordes fundidos entre 8f, en la cue dichos bordes de
las unidades estdn en compresién, mientras las porciones situadas
interiormente de dichos bordes se hallén en tensidn.

En cusnto a los planos en la Figde ve una instalacién
de produccidén de unidades de variés hojas tofalmente de vidrio del
tipo al que se refiere el presente invento. Lz instalacién de pro-
duccidbn estd dividida en dos secciones pfincipales: unz pera soldar
que se ve en conjunto en (20), y otra pars recocer, que se aprecia
en conjunto en (21), La seccién de soldadura comprende un horno en
que la temperatura se muntiene oscilando entre 900-10002 F, horno
en el que se lleva = cabo la operacidn de soldadura completa. Esta
temperatura elevada se mantiene de modo cue cusndo se efectﬁa la Su-

8iém de las hojas de vidrio, las hojas sufren un choque térmico mf-
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nimo, y as{ estdn menos expuestas a romperse durante la sub-
siguiente soldadura de los bordes. Dos hojas de vidrio que
van a constituir una unidad de vidrio completa, se introducen
en la seccién de soldadura (20) y se colocan en un tranpspor-
tador que lleva las hojas continuamente a través de la sec-
cién de soldadurs en la direccién de la flechs, mientras se
manttenen verticalmente fijas y separadas une frente a otra,
La temperatura del par inferior de bordes mutuamente opuestoe
de las hojas, se eleva haste el punto de reblandecimiento del
vidrio mediante los mecheros de fusifn (22) que estén dispues
tos a lo largo del recorrido y dirigen las llamas contra di-
chos bordes inferiores. Los bordes reblandecidos se mueven
entonces entre un par de rodillos de conformacién (que no es-
tén representados),que ponen lcs bordes reblandecidos en con-
tacto uno con otro, lo qué hace que los bordes se fundan en-
tre sf formando un borde soldado. Después de soldarse un bor-
de como se ha descrito anteriormente, las hojas giran en el
transportador un angulo de 90¢, de modo que el instante se
hallan en la posicién inferior en nuevo par de bordes sin
soldar. Dicho par de bordes sin soldar se mueve & través de
otro grupo de mecheros de fusién y rodilles de soldasdura ope-
rando iguel que se ha descbito anteriormente. La soldadura Yy
el giro se repiten hasta que se han soldado los cuatro lados
de las hojas de vidrie, y se ha producido una unidad de vi-
drio. (23) completa.

Las unidades completas (23) salen de la zona de sol-
dadura (20) y entran en una estacién de transporte (24), en
lae que se colocan sobre bastidores para su conduceién a tra-
vés de la seccién de recocido (21). més adelsnte se haré una
descripeién detallada de dichos pastidores y del montaje de
las unidades de vidrio.

La seccibén de recocido (21) comprende un horne. (25)

calentado con una serie de mecheros (26) para asegurar que
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ls temperatura de las unidades de vidrio sea superior al
punto de recocido del vidrio. Una vez conseguido esto, las
unidades de vidrio atreviesan luego una pasrte de refrigera-

cién @ horno de tinel pars recocdidm (27), em el que se re-—
duce gradualmente la temperatura de las unidades de vidrio
de mddo que cuando las unidades llegan & la salida (28)

del horno de tdnel, la temperaturs de las unidades se ha ree
ducido suficientemente para que el chogue producido al pasa:
las unidedes & lg tempersturas ambiente no las raje ni las
Trompa .

Aunque la operacibn expuesta en el pérrafo anterior
descrito la soldadura y recocido como un procesoc continuo,
ello no quiere decir, naturalmente, que es el lnice de pode
hecerse. For ejemplo, después de soldarse las unidades de
vidrio, pueden retirarse y aluacenarse y atravesar més ade-~
lante un horno de recocer y un horno de tlnel. Asimismo, ls
temperatura de las unidades segin el procedimiento de este
invento puede alcanzarse un punto superior 46 inferior sl
punto de recocido, y entonces actuardn los mecheros (26) pa
ra elevar 8 mantener la temperatura por encima del punto de
recocido, segin el caso. hdemds, la forma especial de dicha
instalacién de produccién de unidades de vidrio, es ascir,
en forma de L no es la Gnica posible. Por lo tanto, podria
hacerse muy ficilmente en forme de lfnea largs o en V¥arias
formas diferentes, dependiendo del espacio dispomibie o de
otros factores limitativos.

Le Pig. 2a., ilustra dos unidades de vidrio (23)
montadas en bastidores (29) que estén siendo transportades
8 través del horno (27) por medio de una correa transporta-
dora (30), la cusl puede ser movida por cualquier medio co-
rriente.

Como se ha indicedo anteriormente, se ha descubier-

to que cuando una unidad de vidrio doble tiene uns distri-
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bucién de tensién de fuerzas aéfcompresién relativamente
elevedas en los mirgenes, y las correspondientes fuerzas
de atraccidén en las partes centrales de lgs hojas, los bor-
des de la unidad tienen mayor resistencia a la rotura que

con otras distribuciones de fuerzas de tensiébn. Esta parti-

cular distribucién de fuerzas puede lograrse elevando la
temperature de la unided por encima del punto de recocido
del vidrio que es, asproximadamente, de 958F., y después en-
friando los bordes de la unidad de vidrio doble més rdpida-
mente que la parte central. Al principio, los margenes "se
endurecerén" sntes que las partes centrales de las hojas

de vidrio y, por tanto, los bordes se hallarén en tensién.
B8in embargo, a medida que el proceso #e enfriamiento conti-
nda, las partes centrales comienzan & "endurecerse", lo que
hace que los bordes se hallen en compresidn.

Bl procedimiento y aparato del invento, que se des-
cribe mis adelante, tiene por objeto petarder ls velocidad
de enfriamiento de las partes centrales de uns unidad de
vidrio, acelerar el enfriamiento de los bordes, o bien, re-
tardar el enfrismiento de las partes centrales y acelerar
el enfrismiento de los bordes. Las variaciones en la dife-
recia de velocidad de enfrismiento entre las porciones mar-
ginales y las centrales de una unicad de vidrio doble, perw
miten la seleccidén, en escala relativamente emplia, del gra
do de compresién marginal, y, naturalmente, del grado de lat
fuerzés de traccién resultantes obtenidas en las reglones
centrales de ls unidad. La seleccién del grado de compre-
si6én marginal de determinaréd por el tamafio de la unided o
por el uso a que ésta se destine.

Se observaré qee en las diferentes formas del in-
vento se mantiene en posicién vertical la unidad de vidrio
doble durante ios periodos de calentamiento y eniriamien-

tos del recocideo. La posicién vertical de la unidad de vi-~
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combarse ias partes centrales de las hojas. Cualquier combar
bamiento de las partes centrales de una unidad de vidrio
da por resultedo una unidad con deformacién éptica, lo que,
naturalmente, no es de desear y se evita todo lo posible.

Una unidad doble totelmente de vidrio recocido segin
el invento, soportaré los choques fisicos é térmicos que
se presentan en la fabricacién normal, expediciém, insta-
lacién y servicio.

En cuanto 8 la Fig. %2., la unidad deble totslmente de
vidrio (23), comprende dos hojas de vidrio (31 y 32), que
de calientan y se curvan hacia dentre por sus bordes (33)
y se funden entre s{ para formar una estructura unitaria
hueca. En unag de las hojas, © en un borde, se colocan uno
o més orificios de deshidratacién (34), antes del monteje.
La finglidad de los oriticios de deshidrataecifn es propor—'
cieopar un med .o de deshidratar el espacio cerrado de la
unidsd de vidrio, lo que impide que se produzca humedad
desagradasble en las cares interiores de la unidad.

Las l{neas de trazos de ls Fig. 33.,, sirven para
determinar lass zonas aproximadas de fuerzas de compresibn
y traccién que se obtienen finalmente en una unidad de vi-
drio recocido segin el invento, la primers zona, que com-

prenden la porciones marginales de la unidad de vidrio, s¢

se designe con el n@ (35), mbentras lea segunds zona, gque
comprende las partes miés centrales de vidrio,.se designan
con el no (36).

En la Fig. S5B., se ilustra un procedimiento de
recocido controlado seglin el invento. Varias unidades de
vidrio cerradas (23%) van montadas en un bastidor especial
(37), que mantiene les unidades de vidrio en posicién se-

parada fija y unas frente a otras. Dicho bastidor se carga
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en la estacién de transporte (24) y se conduce por el horno
de recocer (25) y horno de ténel para recocide (27) y de
allf, sale a la tempersturs ambiente. Debldo a seguirse man-
teniendo la posicién separada fija de las unidades de vidrio
durante todo el enfriamiento en el horno de tinel para recoé
cido, los bordes (35) de las unidades se enfriarén a mayor
velocidad que las partes de las unidades situadas interior-
mente de los bordes. Esto se consigue porque las partes més
centrales de lg unidad de vidrio se proyejen, y de este mo-
do se retarda el enfriamiento de dichas partes centrales,
Las diferencias de velocidad de enfriasmiento entre los bor-
des y partes centrales de las unidades de vidrio, producen
un estado de compresién en les bordes (35). E1 grado de di-
cha compresién obtenida en los bordes de la unidad puede
veriarse cambiando la separacifn de las unidades y la velo-~
cided a la que el bastidor atraviesa el horno de tinel para
recodido.

El bastidor (37) consiste en dos barras de soporte
(38), que se mentienen paralelas mediante barres de separa-
cibn (39). La superficie superior de las citadas barras de
soporte estd provista de varias ranuras seperades a igual
distancia, que son de dimensiones suficientes para elojar
los bordes (33) de una unided de vidrio. También se halla
dispuesta una barra superior de soporte (40) equipada con
varios separsdores (4l1), de modo gque cuando la barra (40)
desciende sobre los bordes superiores de varias unidades
de vidrio slojadas en las ranuras de las barras de soporte
(38), los separadores (41) mantienen separadas a igual dis-
tancie las partes superiores de las upnidades de vidrio. Di-
cha barrs superior de soporte (40) va apoyada de forma nb-
vil en soportes verticales (42) «

Las Figs. 6%, 72 y 82., ilustran el aparato utiliza-

do en otros procedimiento: para colocar en compresién los
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bordes de una unidad de vidrio, segln el invento. Como se

ve en la Fig. 62., va dispuesto un horno de recocer (25) xm
con medios de calentamiento (26) y un bastidor (29) con va-
ries apoyos inferiores (43) Fig. 72 que reciben el borde
inferior de una unidad de vidrio a recocer. Del bastidor
(29) junto a sus extremos, parten un par de soportes verti-
cales (44), cercs de cuyo extremo superior llevan una pie~
za shorquillada (45) que sujeta la unidad de vidrio por am®
bos lados para mantenerls en posicién vertical. Un par de
protecciones absorbentes del calor (46), una a cade lado de
la unidad de vidrio, van apoyadas verticalmente, separadas

de las superficies de les hojss de la unidad de vidrio, en

‘columnas (47) que estédn aseguradas al bastidor (29). lLas

protecciones absorbente del calor eon menores que la unidad
d; vidrio, y cuando estédn montadas entre les bordes de las
protecciones y los bordes de la unidad de vidrio media una
saparacifén que representa esencialmente la zona que va a
estar en compresidn después del recocido. Las protecciones
pueden ser de cualquier material no inflamable absorbente
del calor como tela metdlica relativamente gruesa U hojas
metilicas, y también pueden variar de espesor para aumentar
o disminuir su masa s fin de controlar las propiedades de
proteccién. Ademds, puede modfficarse el exymisiy que queda
entre las unidad de vidrio y las protecciones para controlar
mejor las propiedades de proteccién.

En la Fig. 92., se ve otro tipo de proteccién (48) en
forma de barra hueca rectangular. Esté proteccién modificaé
da se coloca respecto a la unidad de vidrio (23) de modo
semejante a la proteccién (46), que se gprecia en las Figs.
62, 72 y 82, Tanto si se utiliza la proteccién 446) gomo
1& (48), el resto del aparato y el procedimiento de reco-
cido seguido son l0s mismos.

Las Figs. 102, 112 y 128., muestran otras iormas
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modificadas del aparato fie recocer en que una unidad de vi-
drio doble (23) va apoyada verticalmente en un bastidor (49)
que es anélogo al bastidor (29) de la Fig. 62., pero no estd
equipado con piezas absorbentes del celor. Después de elevar-
se la temperaturs del horno lo suficiente para que la unidad -
de vidrio aslcanza la temperatura de recodido, el bastidor
(49) y la unidad de vidrio (23) se retiran, y se aseguran un
par de conductos de aire (50) al bastidor (49), de cualjuier
manera conveniente, separados de lasusuperficies marginales
de la unidad de vidrio (23), como se ve en la Fig. 112, Los
conductos (50) van provistos de agujeros (51) y tienen tal
configuracién que dirigen las corrientes de aire sobre ledas
las zonas margihadas del vidrio, como se indica con lineas
de trazos (52) en la Fig. 122. Dichas corrientes de aire (52]
pueden ser de temperatura constante, 6 ﬁueden ir enfridndose
progresivamente para reducir ridpidamente la pemperatura de
1a unided de vidrio, sin originar fracturas debidas a en-—
friamiento excesivo. Este répido enfriemiento de los bordes
juntamente con el enfriamiento de la parte central a veloci-
dad normal producen las zonas deseadas de compresibén y ten-
sién descritas anteriormente.
Lag Fig. 1%8 y l42., muestran otro aperato de

precocer modificado, en que la unidad de vidrio doble (23)

se apoya verticalemnte en un bastidor (49) en unhorno (25),
como se ve en la Fig. 102. Cuando el horno ha calentado el
vidrio & la temperatura necesaria, el bastidor (49) que so-
porta la unidad de vidrio (2%) se retira del horno, y las
platinas (53) que se calientan eléctricamente o mediante
otro medio sdecuado, se colocan separadas paralelamente a

las superficies de la unidad de vidrio. Dichas platinas se
extienden sdlo sobre la superficie central de la unidad de
vidrie (23) dejando libres los mérgenes para su enfriemientc

répido, mientras las platinas retardan el enfriamiento de
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la zona central,
Las Figse. 152 y 16&., muestran otra modificaciébn .

satisfactoria del invento, combinando las protecciones cen-
trales (46) de las Figs. 62, 72 y 82,, con los conductos
de aire (50) de las Figs. 112 y 12&., para que circulen co=
rrientes (52) de aire frfo sobre las zonas marginales de

la unidad de vidrio (23). El empleo combinado_da las pro-
tecciones y conductos de aire, origina uns temperatura di-
ferencial entre las zonas marginales y la zona central de
la unidad de vidrio durante el periodo de enfriamiento,
mayor que los procedimientos anteriormente indicados, pro-
duciendo as{ una unidad que posee una relacién mis elevada
entre las fuerzas de compresién en el borde ¥ las fuerzas
de traccién en las regiones centrales lo que es convenien-
te en algunos tipos de unidades.

Otpro aparato de recocer, que no sea el descrito
aqu{ principalmente con fines ilustrativos; puede utilizar;
se para lograr una estabilidad satisfactoria en una unidad
de vidrio doble, incluyendo el enfriemiento de los bordes
al circular un refrigerante por un conducto préximo a los
mérgenes de ha unidsd de vidrio, y la aplicacién de otros
medios para retrasar la pérdida de cslor Jjunto a la zona
central de la unidad de vidrio, o combinsciones de los mis-

nos.
NOTA

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre las
siguientes reivindicaciones:

12.~ Un procedimiento y aparato para tratar unida-
des de varias hojas totalmente de vidrio, compuestas de
dos hojas de vidrio, a fin de reducir las roturas produci-.
das por chogues térmicos y mecdnicos, caracterizado porque’
van sepsradas con sus bordes fudidos entre sl y comprende

el calentamiento de las unidades de vidrio después de sol-.
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dar sus bordes & ung temperatura superior éi, punto de re-
cocido de las hojas de vidrio que componen dichas unidades

Y ol enfriamiento diferencial de dichas unidades de vidrio
pars que las porciones marginales de las unidades se enss’
frien mds rapidsmente que las porciones de las unidades si
tuadas lnteriormente de dichas porciones margingles, a fin
fle colocar en compresifn las porciones marginsles mencio-

nadas.

22 ,~ Un procedimiento y aparato, segin la reivindi-
cacién 12., caracterizado en que dicho enfriamiento dife-
rencial se efectda pasando varias de dichas unidades a tra-
vés de unas zona de recocide estando apoyadas dichas unida-
des peparadamente y unas frente a otrase.

33 ,~ Un procedimiento y asparato, segin ls reivindie-
cacifn l2., caracterizado porque el citado enfriamiento ai.
ferencial se efectiia enfriando artificialmente las porcio-
nes marginsles de dichas unidades.

42 ,~ Un procedimiento y aparsto, segdn la reivindi-
cacibn 13., carascterizado porque dicho enfriamiento dife-
rencial se efectda colocando una proteccidén absorbente del
calor ligeramente separada y enfrente de las porciones de
las citadas unidades situadas interiormente de dichas por-
c¢ilones marginales,

52 .- Un procedimiento y aparato, segin cualquiera
de las reivindicaciones 12 § 48., caracterizado en que el
aire refrigerante se dirige sobre las porciones marginales
de dichas unidades.,

62 .~ Bn procedimiento y sparato, segln las reivindi-
caciones anteriores caracterizado porgue el aparéito com-
prende un horno para calentar las unidades a una tempera—
tura superior sl punto de recoéido de las hojas de vidrio ¢
que compenen dicha unidad, una cdmara de refrigeracién pa-

ra recibir las unidades calentadas y en la que se reduce
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tivo de transporte para trzsladar las unidasdes de vidrio a

trevés del horno y cémara de refrigeracién mencioneados, ¥y
medios para apoyar varias de dichas unidades en el citado
dispositivo de transporte, separadas y unas frente a otras,
transversalmente a dicho dispositivo de transporte, de modo
que al atravesar le mencionada cémara de refrigeracibn, las
porcioneé marginales de las unidades se enfriardn més répi-
damente que las porciones de las unidades gituadas interior-
mente de los mérgenes, por lo.que las porciones marginales
estaridn en compresién, y las porciones situadas interiormen{
te de las porclones marginales, en tensidén.

78 .~ Un procedimiento y aparato, segin la reivin-
dicacién 62., caracterzado porque comprende protecciones
ebsorbentes del calor colocadas en lados opuestos de las
unidades interiormente de sus porciones marginales,

82 .~ Un procedimiento y aparato, segin la reivindi-
cacifén 72., caracterizado porgue las protecciones son de ta-
les dimensiones que cubren todas las porciones de las uni-
dades que van a estar en tensién.

92 ,~ Un procedimiento y aparato, segin cualguiera
de las reivindicaciones 72 u 82., caracterizado porque di-
chas pretecciones comprenden medios de calentamiento para

retardar el enfriamiento de las zonas de la hoja que van

a estar en tensidn.

102.- Un procedimiento y spswato, segn cualquiera
de las reivindicaciones 62 & 928., caracterizado porque com-
prende medios de refrigeracién colocados junto a las por-
ciones marginales de dichas unidades para acelerar el en-
friamiento de dichas porciones marginales.

1l2 .- Un procedimiento y aparato, segln la reivin-
dicacién 102., caracterizado porgue dichos medios de refri-

geracién comprenden un conducto de aire que contiene va-
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rias aberturas para dirigir chorros de aire refrigerante so-
bre las porciones marginales de las unidadese

128,~ Un procedimiento y aparato, segin las reivindi-
caclones anteriores caracterizado porque las porciones mergli-
neles de las unidades estdn en compresidn, mientras las por-
ciones situadas interiormente de dichas porciones margineles
estén en tensidn,

138 .~ UN PROCEDILIENTO Y APARATO PERFECCIONADOSFARA
TRATAR UNIDADES DE VARIAS HOJAS TOTALMENTE DE VIIRIO, A FIN
DE REDUCIR L4S ROTURAS PRODUCIDAS POR CHOQUES TERIEICOS Y ME=
CANICOS,

Segin se describe en la Presente memmrie que consta de
diez y seis hojas escritas a mdquine por unas sola cara y di-
bujos adjuntos,

Madrid a 31 de octubre de 1958




- EJCALA VARUBLE
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