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La presente invencién se refiere a un procedimiento que permi-
te depositar por vaporizacidn bajo vacio, sobre uns de las dos caras
&l menos de una cinta continua constifuida por un material laminsble:
por ejemplo, vidrio, plfstico, papel o anflogo, en el curso del avance
:;'egular de esta cinta, una caps extra=delgada de material metflico, como
por ejemplo aluminio, plomo, plata, etc., en cantidad y con una regulari-
dad tales que se forma sobre esta banda una pelicﬁla susceptible de re-
flejar la luz y dotada de una absorcidén minima.

El objeto de la presente invencién es particularmente un méto-
do que permite producir un espejo contimuo a partir de una cinta de vi-
.drio' o de material pldstico que avanza en contimo, por metalizacidn ba-
jo vacfo de una de las caras al menos ds esta cinta, siendo seguida, si
&s necesario; esta metalizacién de tratamientos ulteriores de la super-
ficie metalizada, tratamientos aptos para proteger esta msma superficie
tanto en el curso del tra.ba;‘jo como con ocasién de las ulteriores utiliza-
ciones. .

.‘:‘;e han hecho numeroséa tentativas, como es sabido, para lograr
1a metalizacidn bajo vacio de una cinta contira de material pldstico y
en particular vidrio; pero hasta el presente, nadie ha logrado realizar
una metalizacidn sobre toda la anchura de la cinta sometida a este tra-
tamianto, y menos realizar la metalizacidn en contimuo y como queda in-—
dicada, de un material laminmado a un espesor relativamente delgado, en

particular si se.la mide con referencia a las dimensiones de la superfi- .

) cj.e a metalizar.

La presente invencidn suprime estas dificultades y permite ade-
mds la metalizacidh de los materiales pldsticos y en particnlar vidrio
que se presentan en forma de cintas de espesor que puede ser incluso bas-
tante pequefio con relacidn a lxs dimensiones de la cinta y que,por razo-
nes de orden estdtico, no podrian ser sometidos al tratamiento conside~

rado conforme a las téenicas conocidas.
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El procedimiento objeto de la presente invencidn consiste esen-
cialmente en que se hace atravesar a la cinta contimua de material plis-
tico una cémara de vacfo en la que se desarrollan lss fases sucesivas del
tratamiento y en la que la cinta ds mantenida en su posicién original y,
si est4 dispuesta horizontalmente, eventualmente sostenida por medios me-
cdnicos o neumdticos, pera evitar que sufra inflexiones bejo la accién
de su propio pesoe. .

El procedimiento que interesa la presente invencién consiste
més particﬁlameme en que se hace atravesar a la cinta a.metalizar una
cémara de vacfo de modo & dividii esta cdmara en dos semi-cimaras coloca-
das una por encima y otra por debajo de esta cinta y que se equilibran
las presiones establecidas en estas dos semi-cdmaras de modo que las rup-
turas eventuales de la cinta csusadas por una diferencia de presién esta-
blecida entre sus dos caras gean evitadas.

; Esta cdmara de vacfo estd precedida y seguida de varias otras
cdmaras pequefias sqparadas de la cdmara de vacfo y separadas unas de otras
por pequeiios cojines 'e.st,ancos adecuados que dejan pasar entre ellos, con
el mfnimo de frotamiento, la cinta a metalizar, pero que oponen a los fimi
dos (aire, otros gases, 1{quidos especiales) contenidos en dos cdmaras con
tiguas un obsticulo suficientemente fuex;be, si se considera la diferencia
de presién establecida emtre estas cdmaras, para prevenir toda posibilidad
de paso de los fluidos en c;uestién de una a otra cdgara. Asf, cada una de
estas cdmaras situadas a los extremos estd{ separada de la atmésfera exte-
rior por un cojin y cada una de las cdmaras situadas mfs al interior est$
separada de la cémara de. vacio por otro cojin, 'lo que permite realizar

. y mantener en la cédmara de vaci{o la presidn necesaria para el tratamiento

de metalizacidn.
Puesto que la cinta metalizada debe ofrecer las caracterisficas
de metalizacidn mejores y mfe constantes para permitir obtener, a partir

de esta cinta, espejos cuyas caracteristicas de reflexién no sean inferiore
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a las caracteristicas nomales corrientemente obtgnidas por los otros

métodos diferentes conocides de los técnicos especialistas, el cample jo
que constituye la cdmara de vacio debe ser realizado de modo que garanti-
e el resultado téenico en cuestisn.

Esto es por lo que la cdmara en que se efectda realmente la me-
talizacién podrd ser necesariamente precedida y seguida de otras cémaras
destinadas, si es necesario, para la aplicacién de los tratamientos pre-
liminares que preparan la cinta para recibir el depbsito metdlico (lim-'
pieza, calentamiento, desestatizacidn, etc.) y los tratamientos ulterio-
rés para la proteceidn de este depdsito metdlico (revestimiento protecto-
res a base de 8xidos, barnices, capas plisticas, etc.) para preservaria
de todo deterioro uiterior posible. o

La cémara de metalizacién propismente dicha serd del tipo c14-
sico; su forma, sus dimensiones, el tipo y nimero de evaporadéves metd-
licos serdn susceptibles de asegurar los mejores resultados, dado el fin
propuesto a alcanzar y el metal con el que se comstituitd el depdsito.

En todo case - y ello s una de las caracterfsticas fundamentales de la
invencién~ esta cdmara, como el resto de las otras cdmaras que la prede-
den y siguen, estarid dividi’ﬂa.por 1a cinta de metalizacidn que la atra-
viesa en dos compartimientos, uno supsrior y otro inferior, qué se comi-
nican entre si directamente o inclusé indirectemente si est4dn separados
por cojines que interesan los bordes de la cinta en cuestidn y, eventual-
mente, una pequefia zona marginal que se extiende en particular sobre la
cara -no metalizada de la cinta considerada. '

Esta particularidad permite eviitar gque por ek hecho de la dife-

rencia de presién establecida entre las dos caras de la cinta, esta dlti-

" ma pueda ser sometida a contracciones mecinicas susceptibles de causar

uns, rotura, salvo en el caso en que su espesor sea de dimensions: bas-—
tante apreciable con relacidn a la superficie a metalizar. Cuando se pro-

cede a la metalizacién de cintas cuyas dimensiones son grandes con refe~
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rencia al espesor w cuando la cdmara de vaclo tiene, por razones de ord

téonico, dimensiones considerables o incluso tales que una cinta exclu-
sivamente sostenida por los cojines colocados a la entreda y & la salida
de esta cdmara corra el pelifro de sufrir inflexidm peligrosa o cuando
no se quiera cargar dé modo exceéivo 1a parte inferior de estos cojimes,

se puede, 8i la xhetalizacién es efectnada sobre la cara superior de la
cinta, colocar drganos mecfnicos para el sostén de la cinta por la par-
te inferior de ls cdnmara de vacio; también se puede, al estarl ambas par-
tes de la c4mara separadas por cojines que. interesan ios bordes de la cim-
ta 0 eventualmente una zona marginal limitada de esta ¥ltima, man;enexf en
la parte inferior de esta cdmara una presidn m4s fuerte que la estableci-
da en la cdmara superior, para contrarrestar el efecto de peso 3:3 citados
. La apli@eién en cuestidn podri ser ignalmente realizada en las
cémaras précedentes ¥ siguientes, para equilibrar la accién de la cinta
que pas;a sobre los coj:'mes de estanquejtdad.

Los conceptos inventivos de la presente invencién serdn puestos
en evidencia todavia mefor después del examen de los croquis adjuntos que
representan, a t{tulo de ejemplo no limitativo, un dispositivo para lz-t
realizacién del procedimiento descrito .hasta el presente; en estos croguis

~La Fig. 1 es el ;sqm':a de una seccidn longitudinal del dis-
positivo en cuestidn. .

-~ La Fig. 2 es una seccidn transversal por el eje II-II de la
Fig 1 S . Coe
‘ - Las Figs. 3 y 4 mestran una seécién longitudinal y, respec—
tivamente, una seccién transversal (por el eje IV-IV de la Fig. 3) una
primera variante del dispositivo representado Fig. 1 y 2, conforme se ha
dicho mds arriba. )

- Las Figs. 5 y 6 representa una seccién longitudinal y, res-
pectivamenta, una seccién transversal (por el eje VI-VI. de la Fig.5) de

una segunda variante.
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Si se hace referencia a los croquis anejos; 1 designa la cinta
contima a metalizar sobre una de sus dos caras que se desplaza de modo
uniforme en el sentido imdicgdo por 1la flecha; 2 es el dispositivo para

1a metalizacidn de esta cinta que avanza regularmente en este dispositi-

. vo-constituido por dos elementos que forman coguilla, que no son necesa-

rismente conformados de modo simétrico; uno de los Alementos 2' estd si-
tuado por encima del plano horizontal que pasé por el cem'.r.o d;1 espesor
de la cinta 1 y el otro elemento 2"~ por debajo de este plano. Las semi-
coquillas 2' y 2" estdn ademfs reunidas por sus bordes por Srganos de ti-
po cl#sicofperféctamexrt.e estancos, mediante la interposicién del cojin3
a lo largo/de los bordes paralelos al eje de avance de 1a ¢inta; pero de~
jan libres, en sl sentido del avance de esta dltima, dos aberturas sufi-
cientemente gramés ¥y especialmente conformadas para recibir respectiva-
mente los cojines de éstanque:idad 4 y 5 (constituido por fieltro, caucho
u otro mgter:lal mds adecuado) entre los que la cinta 1 pasa para penetrar
en el dispositivo y para salir de él. Fl interior de cada semi-coquilla
2'-2" estd dividido en el sentido del eje de la marcha de la cinta en va-

rias cmaras 6y 6'; 7Ty 7%; 8y 8i; 9y 9'; 10 y 10t 11 y 11t; 12 y 1213

_ por tabigues 13 ¥y i3' que ;traviesén toda la. sami-co&uilla. per;;endicular¥

mente al eje de avan;:e H e:s'c.os»j tabicues son solidarios de,su semi-coquilla
propia y dispuestos de modo que los que pertenecen a la semi-coquills 2!
corresponden en el sentido vertical a los que pertenecen a la semi-coqui—
1la 2", Cada par de tabiques 13 y 13' que se corresponden en el sentido
vertical estd igualmente constituide de modo a o dejar libre en su con-
junto mds éue una hendidura destinada a recibir los cojines de estanquei-
dad 14 anflogos a 1los cojines L y 5. Por el hecho de esta particularidad
de con’struccién; el interior del dispositivo se encuentra dividido en va-
rias c¢dmaras, una de ellas central, mds vasta 9-9' que es la cdmara de me-
talizacidn, una cémara 8-8' que es 1la cdmara de l:iﬁnpieza y de calentamien-

to de la cinta, una cdmara 10-10! destinada al tratamiento complementario
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eventual de la superficie metalizada y a cada lado, tres cdmaras diferen-

tes, cuyo mimero puede variar segin las necesidades de érden téenico, que
gson las cémaras donde se realiza la pérdida de cargs, y luego la presién
atqosférica hasta el wacfo establecido en la cdmara central 9-9'.

Todlas estas cdmaras comunican, por medio de acoples 1o repre~
sentados en las Figs. y conductos 16, con un dispositivo de vagio qixe no
est4 representado en la Fige, puesto que es de tipo cldsico; este dispo-
sitivo crea, en cada uns de las cdmaras, una depresién con relacién a la
cémara immediatamente préxima (alejéndose de la cdmara central) y esta -
depresién asegura la estanqueidad del cojin en elqe se desliza la hoja,
lo que permite realizar en la cdmara central en cuestidn el mantenimien-
to constante de la presién mfnima necesaria para obtener una metalizacién
correcta de la superficie elegida de la cinta que la atraviesa.

Como se observa en el croquis, y considerando el caso en que,

" por razones préct'icas, la cinta 1 deba ser metalizada sobre su cara su-

periory la parte 9 de la cdmara central estd dividida en tres comparti-
mientos 17, 18, 19 por los tabiques 20, que llegan hasta la proximida
de la cinta de vidrio sin tocarla sin embargo. El a.pa'rato desestatizante
eventuai que es de tipo cldsico (de isétopos o andlogos) se coloca en el
conpartimiento 17; el diépositivo de vaporizacién del metal que se desea '
depositar sobre la cinta estd ingtalado en el compartimiento 18; fﬁmlﬁeh-
te, el campartimiento 19 contiene un dispositivo para aplicar el depdsito
destinado a protefer la,metalizacién, depdsito gue puede estar constitui-
do por éxidos especiales, de resina sintética o de una lémina pldstisa que
se desenrolla }a partir del rodillo 21 indicado en el esquema.

- Sobre este esquema y mis exactamente, sobre la Fig. 1, se obser-
va ademds en la parte 9' de la cdmara central un dispositivo de soporte
clésica destinado a la cinta 1, dispoéitivo campuesto por ejemplo de una
serie de rodillos 22 1oc;os 'sobre su eje. En las partes 8 y ¥0 de las dos

cémaras colocadas a cada lado de la cdmara central 23 es una fuente de
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ca.lor para 1la hmpleza y el precalentamienbo de 1a cinta ¥ 24 es ‘un dis-
positivo eventualments previsto para un tratamiento ulterior que prote-
gerd el depbsito metflico o para fijar el tratamiento precedentemente
aplicado. _ ) '

En la variante representada en las Figs. 3 y 4, el cojin desig~
nado con 3 sobre la Fig. 2 se prolonga hasta rozar el borde e_i!rbere.sar
una zona marginal limitada de la cinta 1; ejerce asi 1a funcidn de éxrgano
de estanqueidad entre las dos'mitades de cémara que esta misma cinta 1 se~
para. En este caso,gada mitad Ade cdmara asi construida es puesta en com-~
nicacién con el dispositivo deé vacfo, utilizando para las cdmaras inferio-
res los acoples y los conductos l§‘ ¥ se mantiene una deprésién menor en
las cémaras inferiores, encontrdndose 1a cinta 1 por este hecho sostenida
neumdticamente.

Lo que queda dicho con respecto a la metalizacién aplicada a tq.a-
da la anchura de una cara al menos de una cinta continua, puede ser, gra- .
cias a medidas apropiadaw y ligeras modifica:cionas, extendido al caso es=~
pecifico en que se desee que esta metalizacidén permanezca limitada a una
o varias bandas longitudinales continuas de esta cinta, bandas separadas
0 de cualquier manera bordeadas por bandas no metalizadas. En este caso,

Yy sin salir del dominio de la invencidn, el dispositivo se encuentra gim-
plemente modificado por el hecho de que las dos semi-coguillas 2'-29 no
pueden ya estar unidas de modo rigido, como se ha dicho en la des;riincién
precedente y que las semi-cénaras de estanqueidad 6, 7, 8 de la semi—co-‘
quilla 2' estén respectivamente unidas a las semi~cdmaras 12, 11, 10 por
medio de'.semi-cé'matas de unidn que se extienden en el sentido longitudi-
nal al exterior de la cémara de vacio 9, de modo a constituir las solas
semi-cdmaras 25, 26, 27 donde se resliza la pérdida de carga; estas semi-
cdmaras se rodean las unas a las otras y rodean la cédmara 9 ya citada (ver
Fig. 6).

Se procede de la misma manera para la semi-coguilla 2*, encontran—.
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" dose la cimara.de vaci{S 91 asf rodeada por las semi-cmaias 251, 26!

y 27* (ver Fig. 6). Gracia.; a esta modificacidn, las diversas sémi-céma—
ras ée._'la. sémi-coquilla 2! y las de 1a semi-coquilla 2" estarin, eviden-
temente, unidas, Meperﬁienbemente unas de otras a la fuente de vacio
por medio de acoples y de los conductos lé,' 16'.

Queda bien emtendido que lo descrito hasta el presente a titu-
lo de ejemplo y no a titwlo limitativo podrd, en el momento de su reali-
zacidn préctica, sufrir toda clase de modificaciones que la téenica pue-
da sugebidr, sin que se salga por ello del dominio de la presente invencibn .

En efecto, poy ejemplo se puede invertir el orden de las semi-
coquillas 2' y 2% en el sentido vertiél, para realizar la metalizacidm
de la cara inferior de la cinta y no, como ss ha indicado a tftulo de
ejenplo, la cara superior;se puede, en el momento de la realizacién prc-
tica, modificar el nimero de cémaras de estanqueidad, segin el flufdo que
contengan estas cémaras (aire, otros gases, liquidos especiales, por ejem-
plo lubrificantes, mercurio, etc.) asf como las caracter{sticas especi-
ficas de los cojines de estanqueida;d que pueden se fijos o giratorios,
constituidos por fieltros especiales, de caucho natural o sintético, a-
giomerados especificamente adecuados o anflogos; se puede modificar el
mimero y/o las funciones especificas de las cémaras de tratamiento previc
v de tratamiento ulterior del depdsito metdlico y se puede, de cualquier
manera, aportar cualesquiera otros cambios, perfeccionamientos y anilo-
gos que pueda sugerir la perspectiva de ventajas espe.citicas ¥ las exi=-
gencias de la técnica, o de una larga emperiencia, o la posibilidad de
disponer ulteriormente de mievos maferiales, sin salir por esto del do-
minio de la invencién.

Por estas razones, queda bien entendido que el dominio de la
ex¢lusiva industrial reivindicada énglobaré todo método de produccién
industrial equivalente que pusde ser realizado aplicando y explotando

los conceptos inventivos que describe y/o permite deducir la presente
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im-‘encién, los croquis anejos a tftulo de ejemplo y 1az>_siguien£e:

NOTA |

Bn resumen, esta patente de invencién recaerd sobre las siguien=
tes reivindi:cacicnes:

12, Procedimiento para la metalizacidn bajo vacfo de una cinta
continua de matérial laminable, caracterizado poz"que se hace avanzar es-
ta cinta en contimo através de una serie de tdmaras en las que lapresién
va decrscidndo hastamque se alcanza una cdmara en la que el grado de vaclo
pemmite proceder a una metalizacién,. procedienflose a la metalizacidn de es<
ta cinta en la cfmara en cuestién y haciendo atravesar 'a'esta cinta meta-
lizada una serie de cmaras en las que"la.presﬁn va aumentando de modo
constante hasta que se encuentra expuesta a la atmdsfera exterior.

282.- fr&cedimimto , segin la reivindicacién precedente, carac—
terizado porque la metalizacién es aplicada a una de las dos caras al
menos de la cinta y précticazperlte sobre toda lé..anchura de esta misma
cinta. ' -

32,- Prodedimiento, segin las reivindicaciones precedentes, ca-

racterizado porque se hace pasar la cinta a metalizar por una cémara de

‘vacfo, de modo a dividir esta cdmara en dos semi-c{maras respectivamente

colocadas por encima y debajo de esta cinta, y porgue se equilibran de
modo adecuado las presiones establecidas en estas.semi-cémarés, para
evitar roturas efenbuales de la cinta originadas por diferencia de las
presiones establecidas sobre sus dos caras.

g, ~ P;'ocedimienio,' segin las reivindicaciones precedénts, ca-
racterizado porque antes de hacer abravesar la cinta la cé.mara de meta~
lizacién se la hace atravesar una o varias cdmaras destinadas a la pre-
paracidn de la superficie a metalizar, estando las cdmaras en cuestidn
comprendidag entre las cémaras de estanquei&ad y las cdmaras de vacio.

52.- Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes, ca-

racterizado poréue despuéds de la cidmara de metalizacidn, se hace atrave-
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sar a la ¢inta uns o vardas @nﬂas d:.stlntas en las qie un revestimiento
protector de esta metalizacidn serd deposirado y fijado sobre la superfi-
cie metalizada, siguiendo la.s cdmaras en cuestidn inmediatemente a la cé-
mara de metalizacidn, pero precediendo immediatamente a las cédmaras de es-
ta.nque:.dad tarmmales. ‘

2.— Procedimiento, segdn las re:.vmdlcac:.ones precedem;es, ca=
ractex"izado porque_ al atraveasar las diferentes  cdmaras que preceden o si-
guen a la cdmara de vacfo asi como esta dltima cémara, la cinta a metali-
zar divide cada una de estas cdmaras en dos semi-cdmaras que se comunican
entre si, situadas una por debajo y la otra por encima de esta misma cinta.

2.~ Procedimiento, segin la reivindicacién precedente, caracte-
rizado porque la comunicacidn entre las semi-cdmaras situadas por encima
¥ por debajo de la cinta es asegurada por zonas marginales libres, compren—
didgs entrs el borde de la cinta y 1a pared de la cémara.

82.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 62, caracterizado por-
que la comunicacidn entre las dos semi-cdmaras superior e inferior es ase-
gurada por conductos gue unen las dos semi-cémaras correspondientes.

.- Procedimiento, seglin las reivindicaciones 72 y 82, caracte~
rizado porque la pre_si6n establecida es esencialmente la misma en las dos
semi-cmaras superior e inferior de cada cdmara atravesada por la cinta.

102, Procedimbento, segin la reivindicacién 82, caracterizado
porque en 13 cémara de tratamiento bajo vacio, como minimo, la comnica-
¢ién entre la semi-cdmara superior y la inferior es realizado por medio de
érganos de regulacién de presidn, siendo ia presién establecida por este
hecho mds fuerte en la semi-cdmara inferior que en la superior, siendo as{
la cinta a metaligzar sostenida neumaticamente.

| 8,~ Procedimiento, segin la reivindicacién precedente, carac-
terizado porque én la cdmara en la que se desea establecer una diferencla
de presién positiva entre las semi-cdmaras inferior y superior, la cinta
a metalizar estd introducida por sus bordes en la pared de la cdmara, por
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medio de cojines de estanqueidad que inbteresan el borde y.una zona margi-
nal limitada de la cinta.

122, Procedimiento, seg_ﬁn las reivindicaciones precedentes, ca—
racterizado porque en la cdmara de vacfo al menos, la cinta a metalizar es
sostenida por &rganos meednicos de tipo cldsico. -

132.- Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes, ca-
racterizado porque la cinta a metalizar penetra en la primera cémaral, pasa
de allf a todas las otras cdmaras que preceden o siguen a la cdmara de va-
efo y sale finalmente al exterior atravesando los cojines de estangueidad.

142.- Procedimiento, segin la reivindicacién precedente, carac—
terizado porque los cojines de estanqueidad atravesados por la cinta de
vidrio hasta la cdmara de vacio y seguidamente, depués de esta misma cf-
mara, dejan pasar la cinta a metalizar con el minimo de frotamiento, en
tanto que oponen al fluido contenido en cada c4mara una resistencia sufi-
cientemente fuerte pars que pueda establecer y manténerse una diferencia
de presidén apreciasble en las dos cdmaras qxie estdn & continuacidn una de
otra.

152.~ Procedimiento, ségdn las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque segin el mismo, se dispone un cuerpo principal consti-
tuido por dos semi-coquillas, una superior y otra inferior, estando divi-
dido este cuerpo principal en el intérior en el sentide de avance de la
cinta a metalizar, por x}arios tabiques que forman cdmaras distintas, de-
sempefiando aquells de estas cdmaras que estd en el centro el papel de c4-
mara de vacio y las otras el papel de cémaras de estanqueidad, pudiendo
los tabigues en cusstin estar provistos de aberturas y guarniciones estan-.
cas, respectivamem_;e destinadas a dejar pasar la cinta y a asegurar la es—
tanqueidad entre una cdmara y la siguiente, y la cinta en cuestidn divide

las cdmaras mencionadas en semi-cdmaras respectivamente superior e inferior

as{ camo medios que permiten hacer el vacfo en estas semi-cdmaras y medios

para el tratamiento preliminar, la metalizac:i@n ¥ €l tratamiento ulterior
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de esta ¢inta, medios respectivma,mstg} Zla o en las cdmaras

precedentes a la cdmara de vacio, ;en 1a cdmara de vacio y en la o las
cdmaras siguientes a esta cdmara de vacio.

162.~- Procedimiento, segin las reivindicaciones 142 y 152, ca-
racterigado por el hecho de que la camunicacién, entre las semi-cdmaras
colocadas por encima y por debajo de la cinta es asegurado por zonas mar-
ginales libres comprendidas entre el borde de la cinta y las paredes de
las cémaras. -

178.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 142 a 168, ca-
racterizado porque la comunicacién dntre las semi-cdmaras superiores e
inferiores es asegurada g;or conductos que unen las semi-cdmaras en cues—
tidn por el exterior.

. 182.= Procedimiento, segin las rhivindicaciones 152 y 172,. ea=
racterizado porque los conductos que unen estas semi~c4maras por el ex-
terior pued_eﬁ llevar o no medios que penﬁ'l;en estahlecer . unza diferencia
de presidn entre las semi-cdmaras superiores en cuestifn y las "uzferiores
correspondientes.

19%.- PROCEDIMIENTO PARA LA METALIZACION RAJO VACIO DE UNA CIN- -
TA CONTINAA DE MATERTAL LAMIMBLE, segln’ queds descrito y reivindicado
en 1a precedente memoriay nota reivindicatoria, que constan de 13 pdgi~
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid 4 6 SEP. 4964
GOMPAGNIE DE SAINI-GOBAIN,

e



&t <
L —
" e
, i
3 = < &
< o L g :
m - "
N “ 2 2
l!”d. NZZZZ \ - , ﬁa Ve
e AN ELE A g o®
- QRIWWN o, 3 m ,m(w o £ {

2

/ﬁ?/@ WMW\\\\

\\ﬁ BN
by
i TN

m BTG TTTTEL

W

L\‘.

3
Otdl////f/fb

m,( =
i

22

22

AN
N/,

AAARANN \\\\\\\\\\\\
16

(e
X
3

i

X%

%

?

4

%

#

m

m “

“\ LIS ISP .
by

SAINT—-GOBAIN,

.,_r\ .

" GOMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN]

OE

COMPAGNIE

ala. variable

Esc




3 Hojas 2%

E__SAl

—

NT-GOBAIN.

COMPAGNIE D

. ' o
TS

= Z
- 23
SN ‘-r'l éu w m
‘//LA—E'A ﬂMM - E ‘
. 2
W

E scala varigbie




3 Hojas 32

ﬂm

-

SAINT-GOBAIN.

- COMPAGNIE DE

46 SEP. 1964

 GOMPAGNIE DE SAINL-GOB

., ".n'.':“.!\\\\\w A
oSS
e e ol

N , S 7

AN 1 | P, \.\.\\.\\ \\

2 »

<&

| SN

. [
m NN N S SN m hd

Rl Y 1 o
— ,/‘.".la < & o

Wamw: : 7 s weredd

Escalag variagble




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



