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El'ﬁresente invento se refiere al tratamiento térmi-

co del vidrio y tiene particular aplicacibén para el recocido
del vidrio plano en forma de chapa o de cinta.

Cvando el vidrio es enfriado desde un estado de fu--

sibén, su temperatura pasa a través de una gama de bemperatup

ras, que en adelante se denomina como gama de recocldo, Qv

rante la cual su viscosidad cauwbia répidamente. Asiy con la

nayoria de los vidrios corrientes la temperatura del 1imite

superior de la gama de recocido es aproximadamente de 560°C

y a &sta temperatura la viscosidad del vidrio es tal;que~1os

; |esfuerzos interiores pueden ser relajados muy répidgéénté ne

diante el flujo en el interior del vidrio. Ia temperatura -
del 1limite inferior de la gama de recocido es aproximadamenw
te de 520°0, 7y a 8sta temperatura la viscosidad del vidrio =
es tal que la relajacibn de los esfuerzos inbernos y las dis '
tensiones por el flujo interior sean despreciables.

51 se permite que el vidrio pierda calor de raimé -
que el mismo pase a través de su gama de recocido ooﬁ desni-
veles de temperatura a través del grueso del vidrio o sobre
la superficie del vidrio, las diferencias de temperatura =-
crearin esfuerzos en el vidrio cuando el vidrio sea enfriado
a una temperatura uniforme, Cuando éstos esfuerzos son ba=-
jos, los mismos no son perjudiciales para el corte o el btra-

bajo del vidrio y de hecho se ha comprobado gue en la préeti
ca un ligero esfuerzo de compresi&n en la superficle del vie

drio mejora su cortabilidad. '

Cuando la magnitud de &stos esfuerzos es grande el -
vidrio se hace dificil de cortar y poﬁ consiguiente unos es=
fuerzos excesivos son la mayoria de las veces indeseables,

En la produccidén de una cinta continua de vidrio,sla
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cinta caliente es pasada a través de un horno continuo de re

2,

SSVIVICT. 1965

cocido que facilita algln control de la .pérdida de calor des
de el vidrio porque los hornos corrientes de recocido inclu-
yen dispositivos complejos de deflectores y canales de lla--
mas para ayudar al control de la pérdida de calor. Sin embar
go, todas 1as'cintas calientes pierden calor desde iéé zZonas

de los bordes laterales en una proporcidn mis elevadé que =

.....

desde la zona central, de forma que existe un desnivel de -

temperatura a través de la anchura de la cintaj adéméé, la

cinta pierde calor mas rdpidamente desde sus capas sﬁperfi--
ciales que desde su interior de forma que también existen -
desniveles de temperatura a través dél grueso del vidrio,

El grado de confrol que puede ejercerse sobre la pér
dida de calor de una cinta de vidrio caliente entre la posi~
cibn de la formacifn de la cinta y el limite inferior de la
gama de recocido en los hornos continuos corrientes es limi-
tado y las variaciores en la pérdida de calor sobre tal sec-
cibn de la cinta resulta de la variacibén de la posicibn de ~
la gama de recoclido en el interior del horno contipuo. Las -
variaciones en la pérdida de calor de la cinta en ésta sec—-
cibén critica del horno continuo ocasiona ademés la disrup- -
cibén del deseado desnivel de pérdida de calor en el horno -
continuo para perjuicio del vidrio acabado. '

Un principal objeto del presente invento es facili-—-
tar el tratamiento térmico del vidrio con el que se establez
can unas condiciones estables en el vidrio antes de que el -~
vidrio penetre dentro de la gama de temperaturas del recoci-
do.

De acuerdo con el presente invento, en un método pa-

ra el tratamiento térmico de vidrio plano, el vidrio, a una
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temperatura n&s elevada que la del limite superior de la ga-

ma de recocido, es acondicionado térmicamente controlando aui*
tomiticamente la pérdida de calor del vidrio como respuesta
a las btemperaturas percibidas en el vidrio, para establecer
los deseados desniveles de temperatura en el vidriq,-dé_for—
ma que el vidrio penetre en la gama de recocido con'ﬁﬁa pre=
determinada temperatura media sustancialmente consééﬁée Yy -
con una distribucién de la temperatura también susﬁéﬁéialmeg
te constante. Asi, el presente invento proporcionﬁ-eliacon-
dicionamiento térmico del vidrio antes de que el mismo entre
en la gama de recocido. . o

De acuerdo con una caracteristica preferida'del.inr-
vento, el acondicionamiento térmico del vidrio se efectfia =
mientras el vidrio est& pasando a través de una zona de acon
dicionamiento en un horno continuo de recocido sntes de pa=-
sar a través de una zona de recocido del horno continuo, de=-
Jando el vidrio la zona de acondicionamiento con una distri-
bucidén de temperatura sustancialmente constante y una'tempe-
ratura media por encima del limite superior de su gaﬁa de re
cocido. _

Mediante la salida del vidrio de la zona de acondim-
cionamiento con una distribucidn de temperatura y con una =
temperatura sustancialmente constantes, el limite superior -
de 1a.gama de recocido queda situado en una posicidn sustan=-
cialmente estédtica en el interior del horno de recocido., Adg
més, puede mantenerse para el vidrio un desnivel constante =
de pérdida de calor dentro de la gama de recocido y se produ
ce un vidrio uniformemente sometido a esfuerzo. '

Ta temperatura media del vidrio desciende segfin el -|

mismo pasa & través de las sucesivas zonas de tratamiento de
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forma que la deseada temperatura media establecida en las su
cesivas zonas de tratamiento desciende progresivamente a tra|-
vés de la zona de acondicionamiento., Sin embargo, los deseg
dos desniveles de temperatura no cambian y, asi, el deseado
desnivel de temperatura a través de la cinta establecido en
cada zona de tratamiento serd el mismo. ‘

Idealmente, las diferencias de temperatura en el vi-

_|drio no debieran cambiar cuando el vidrio pasa a través de -

la zona de recocido y, asf, las diferencias de temperatura -
en el vidrio que sale de la zona de acondicionamiento debie-~
ran ser las mismas que las diferencias de temperatﬁré'del vi
drio que sale de la zona de recocido. Sin embargo, un en- -
friamiento uniforme del vidrio en la zona de recocido es di-
ficil de obtener frecuentemente en la practica.

Asi, el presente invento considers la variacibn de -
las diferencias de la temperatura del vidrio que sale de la
zona de recocldo y en tal caso la deseada distribucidn de la
temperatura transmitida al vidrio que sale de la zona de w==
acondicionamiento debe ser tal que se obtenga, mediante las
pérdidas normales de calor del vidrio en la zona de recocido,
la deseada distribucibén de temperatura segln el vidrio sale
de la zona de recocido. Ias deseadas diferenclas de tempera
tura en el vidrio que sale de la zona de recocldo son desde
luego las diferencias térmicas que modificarén el tipo de es
fuerzo en el vidrio para facilitar al vidrio los deseados es
fuerzos permanentes cuando el vidrio se ha enfriado a una -
temperatura uniforme. '

El invento comprende también el vidrio plano recoci-

do producido mediante el método del invento.
A f£in de que el invento pueda ser comprendido mas =
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claramenve ée-describiré ahora, como ejemplo, una reéliza- - |
cién preferida con referencia a los adjuntos dibujos, en los
que:

La Figura 1 es una seccién vertical esquemitica toma
da sobre la linea II-II de la Figura 2, al través dgl.éxtre-
mo caliente de un horno continuo mostrando una zona'dﬁltratgv
niento y parte de una zona de recocido. o
La Figura 2 es una vista en seccién horizonﬁé}'esqqg
mética del exbremo caliente del horno continuo tomédqjsobre
la lineg IITI~III de la Figura 1.

La Pigura 3 muestra esquemibicamente el diépééitivo
de circuito para controlar una seccibdn de trataniento de la
zona de tratamiento en un costado de la linea central longi-
tudinal del horno continuo. | _

En la Figura 1, una cinbta de vidrio (G) que sale de
un aparato formador de la cinta generalmente indicado por la
cifra de referencias 11, y que es transportada en una direc--
cién (D) sobre los rodillos 12 a través de un horno conbinuo
que comprende un piso (13), paredes laterales (14 y 15) y un
techo (16). EL horno continuo incluye unos canales, deflecw-
tores y otros dispositivos conocidos para controlar la atmbg
fera en el horno conbinuo, pero como tales dispositivos cono
cidos no forman parte del presente invento, los mismos hari' -
sido omitidos para mayor claridad en los dibujos.

Al penetrar en el horno continuo la temperatura de =
la cinta (G) en su linea central longitudinal es del brden =
de los 6002C y, a causa de que los bordes laterales de la =
cinta pierden calor mis r&pidamente que las zonas centrales

de la misma, la temperatura en cada borde lateral es del br-
den de los 575¢C,
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En la primera seccidn del horno continuo, la cinta -

i

(@) pasa a través de una zona de acondicionamiento (T) que -
comprende una cantidad de zonas de tratamiento (tres en éste
ejemplo) TS1, TS2 y TS3. ILa cinta (G) pasa después por deba
jo de una cortina (17) que separa la zona de acondicionamien
to de una zona de recocido (A), de la que solamente se muesw

tra una parte, Después de pasar a través de la zona de recg

cido (4), la cinta de vidrio (G) pasa hacia el extremo de ba

Jja temperatura del horno continuo a las posiciones de corte,
separacibn y salida (que no se muestran), .

Las zonas de tratamiento (TS1, TS2 y TS3) son de 1dé&]
tica construccibn, Al pasar a cada zona de tratamiento, el
vidrio pasa por debajo de una posicidn de lectura (P) en cu=
ye. posicibn nueve pirémetros de radiacidén (18 a 26) gstén -
dispuestos en una hilera a intervalos igvalmente espaciados
a través de la anchura de la cinta (@), es decir, transver-——

salmente a la direccidén del avance (D) de le cinta. TLos pi-

' |rémetros (18 a 26 inclusives) facilitan respectivas sefales

eléctricas proporcionales a la temperaturd del vid?io‘trans-
portado por debajo de los mismos mediante unos rodillos (12),
Después de pasar por la posicibdn P, la cinta (G) pasé por de
bajo de una posicibn calentadora (H) en cuya posicibén nueve
calentadores(27 a 35) estén dispuestos lado a lado en una hi
lera transversal a la anchura de la cinta, siendo de igual =~
anchura los calentadores (27 a 35 inclusives), estando ali--
neadas las lineas centrales de log calentadores con los res-
pectivos pirbmetros (18 a 26 inclusives en la direccién del
avance (D) de la cinta (G). .

La Figura 3 muestra esquemAticamente la circuiteria

para controlar una mitad de una zona de tratamiento, especi-
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ficemente la zona TS2, siendo el pirbmetro (22) un pirdémetro
de control que lee la temperaturs de la linea central longi-
tudinal de la cinta (G) y los pirémetros 23, 24, 25 y 26 que
leen las temperaturas a intervalos espaciados hacia un borde
de la cinta G, segln se ve en la Figura 2, .

Ta sefial dependiente de la temperatura desde.el pird
metro de control es pasada a través de un amplificﬁddé de se
fiales (Al) a un circuito de control patrén (C1) quéfgéhpara
la sefial amplificada con una sefial de referencia dériﬁadd de
un generador de referencia (COl) que corresponde a lé'desea-
da temperatura del vidrio para proporcionar una seﬁaiide 8o=
lida de error proporcional a la diferencia entre la sefial -
del pirbmetro y la sefial de referencia. Esta sefial de salié

da es pasada al calentador (31) directamente sobre la linea

[{central del vidrio y controla el flujo de la corriente a tra

vés del calentador (31), y con ello la produccibn de calor =
del calentador (31) corrigiendo cualguier desviaciéﬁ'de la -
temperatura del vidrio que pasa por debajo del calenfador -
con resgpecto a la temperatura deseada. |

Los pirbmetros 23, 24, 25 y 26 pasan sus seflales de
lectura a través de los amplificadores A2, A3, Aty 45 reg—-
vectivamente y las seflales amplificadas son transmiti&asra -
los respectivos circuitos de control que comprenden unos su
madores diferenciales (D2, D3, D4 y D5 respectivamente),-

Los sumadores diferenciales (D2, D3, D4 y D5) reci=-
ben también las sefiales de referencia, desde los respéctivos
generadores de reéferencias €02, C03, CO4 y CO5, que corres~-|
ponden a las deseadas temperaturas del vidrio en las posicio
nes de los pirémetros 23 a 26 respectivamente, Asi, éada su

mador diferencial D2, D3, D4 y D5 facilita una salida efecti
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de su calentador asociado para corregir las desviaciones en~-

f(control de los calentadores.

-desnivel transversal de temperaturas en el vidrio es contro-

d e

¢

!

va pars ajustar la produccidn de calor de su calentador asc-
ciado (32, 33, 34 y 35) para eliminar las desviaciones de =
las temperaturas en el vidrio con respecto al deseado desni=
vel de temperaturas. _

Con el dispositivo asi descrito, el circuito de con-
trol del calentador asociado con cada pirdmetro examina la -

lectura real de su pirdmetro y ajusta la produccidn de calor

tre la lectura real del pirémetro y la respectiva temperatu-

ra deseada independientemente de los restantes circuitos de

Tal dispositivo no es satisfactorio por si mismo ==
pues en operacidn se produce una "rebusca" continua en el -
control de cada calentador y el tiempo de respuesta de cada
calentador es lento, de forma que queda limitada la comeccidy
de la falta en el interior de cualquier zona de tratamiento.
En cualquier disposicibén en que las zonas separadas
de tratamiento independientemente controladas estén eépacia—
das a través de una cinba, cada zona busca el alcanzai su de
segda temperabura con independencia de las otras zgnas. Eg=
te es muy indeseable, porque el fallb de cualquiera dé lag =
zonas en conseguir su btemperatura deseada producird ei que =~
el vidrio penetre en su gama de recocido con un desnivel de

temperaturas indeseable y, en consecuencia, se produciri un

tipo de esfuerzo que no es el tipo de esfuerzo deseado,
Pars evitar esta dificultad, el presente invento pre
tende establecer el deseado desnivel de temperaturas a tra--

vés de la cinta de vidrio (G) y, en el ejemplo ilustrado, el

lado mediante la interconexibén de los circuitos de control =
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de los calentadores en cada zona de tratamiento (TS1l, TS2 y
TS3).

-

Asi, segln se muestra en la Flgura 3, el pirbmetro -
central (22) es el pirbmetro de control y el eircuito de con
trol patrén (Cl) ejerce el control total sobre toda-la zona
de tratamiento TS2. ZEl circuito de control pabtrén &C15 -
transmite a cada sumador diferencial (D2, D3, D4 ¥y D5) en la
zona TS2 una sefial que corresponde con la temperatura real -
percibida por el pirdmetro de control (22) y ésta géfidl in--
fluencia a todos los sumadores en la respectiva zona:dp trae-
temiento TS2, -
Consideramos ahora la operacién del dispositivo de =
la ligazbén transversal. El pirdmetro 22 esté leyendo la tem
peratura en la linea central de la cinta y cuando la sefial -
se desvia de la temperatura deseada el circuito de control -
patrdn (C1l) ajusta al calentador 31 para variar el calor su-
ministrado por el calentador 31 y con ello ajustar 1a‘pérdi~
da de calor desde el 4rea de la cinta de debajo del calenta-
dor (31) para corregir la desviacibn de la temperaturé; El
circuito de control Cl envia también ﬁna sefial a cadaguno de
los sumadores diferenciales (D2, D3, D4 y D5) de forma que =
cada sumador diferencial recibe tres sefiales: _
(1) Una sefial de su pirbmetro asociado que correspon |
rde con la btemperabura real del vidrio.
(i1) Una sefial de referencia de nivel constante indi
cadora de la temperatura deseada desde el asociado generador
de la referencia. |
- (4ii) Una sefial que corresponde con la temperatura -
real del vidrio en el pirbémetro de control 22,

La seilal pasada al asociado calentador de cada reg——
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pectivo sumador diferencial comprende una sefial representati
va de cualquier desviacibn entre ld temperatura real del vi~|-
drio y la temperatura deseada, modificada por la seflal reci-
bida desde el circuito de control pabtrbn Cl.

| Se expondri ashora un ejemplo. Una cinta de vidrio -
(Cl) que pasa a la zona de acondicionamiento (T) produce un

f£allo de forma que las lecturas de la temperatura en los pi=-

rémetros 22, 23 y 24 son de 52C por encima de la norﬁal, en

tanto que las lecturas en los pirbmetros 25 y 26 y al otro =
lado de la cinbta son todas normales.,

Asf, todos los circuitos de control para tod&é'los -
calentadores, excepto los circuitos asociados con los pirdme
tros 22, 23 y 24, se préparan para gjustar sus calentadores -
para la normal pérdida de calor de sus respectivas zonas, =
Los pirbmetros 22} 23 y 24 se prepararin inicialmente para -
ajustar sus respectivos calentadores (reduciendo el calor su
ministrado por los mismos), para incrementar la pérdida dg -
calor del vidrio reduciendo ademds la btemperatura del vidrio
en 520, En la préctica, la razdn de pérdida de ca}or del vi
drio no puede ser controlada hasta tal exactitud y ésto, com
binado con el tiempo lento de respuesta de los calentadores,
significa que la reduccidn de la temperatura en 5°2C no puede
obtenerse durante el desplazamiento del vidrio a través de -
la zona de tratamiento TL, T2 &6 T3, Por ejemplo, la expe— =
riencia puede mostrar que para un determinado juego de coniiv
ciones en el circuito de control puede esperarse una debermi
nada pérdida de calor del vidrio y, asi, cuando se reéniere
una correccién de 59C, puede producirse una correccidn de

32C en la zona de tratamiento T, T2 6 T3,

Sobre la base de &sta experiencia el circuito de con
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trol patr&ﬁ {C1) ecsth dispuesto para enviar a los sumadores

diferenciales una sefial que influencie a btodas las demis se-
fiales de control de los calentadores, de forma que los calen
tadores 33 y 34 asociados con los pirbmetros 23 y 24 qbtenpu
gan el mismo resultado que el calenbador 31, en tanﬁouéue to
dos los circuitos de los restantes calentadores soﬁ:§ﬁ%luen—
ciados para reducir la razbén de pérdida de calor enﬂuﬂa can=
tidad equivalente a una reduccién de temperatura de'?é'menos
que la reduccibén normal de la temperatura que se prédﬁée en

los demfs calentadores, |

El resultado neto es que al abandonar 1a'zdnéimsz, -
le cinta de vidrio tiene el deseado desnivel de temperatura
pero el desnivel es uniformemente de 22C por encima del ni--
vel deseado. Se apreciarid que la ligazdn de los cirquitdé -
de control en cada zona de tratamiento desvia el efecto de -
la zona hacia la obtencibén del deseado desnivel de téﬁperatg
ra mejor que los niveles definitivos de temperatura en las =
freas separadas e independientes (T) a través del vidrio.

Al apreciar la ventaja del presente invento debe enw=
tenderse que el vidrio pierde calor al pasaf a través de la
zona de acondicionamiento (T) y que los calentadores‘sirven
fnicamente para reducir la pérdida de calor del vidrio mejér
gue para incrementar realmente la temperatura del vidrio. Eg
to significa que una excesiva caida de la temperatura tal co
mo puede experimentarse con zonasgs transversales independien-
temente controladas no puede éer eliminada pero, imponiendo
el deseado desnivel de temperatura a través de la cinta tan
pronto como sea posible en la zona de tratamiento (T), ineclu
so cuando el desnivel transversal queda ligeramente por enci

ma o0 por debajo del nivel deseado, la finica falta que“pugde
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zona de recocido (A4).

‘ Inuos inducidos antes de que el vidrio alcance la zona'de Tee

prodﬁcirse es que la situacién de la zona de recocido (A) en
el horno conbtinuo gea desplazada a lo largo del horno conti-
nuo. Disponiendo que el vidrio en la zona de acondicionamien
to pase a través de una pluralidad de zonas sucesivas de tra
tamiento (TSL, TS2 y TS3) puede establecerse el desnivél cOom=
rrecto y permitirse que la temperatura media del vi&pié ale—

cance el nivel deseado antes de gque el vidrio penetre en la

Los defectos de temperatura que normalmente z¢ en- -

cuentran en las cintas de vidrio son defectos largos o conti

cocido (A) y tales defectos pueden por tanto prevalecer du=--
rante un conslderzble transcurso de tiempo,
Para ayudar a eliminar &ste tipo de defecto, las zo-
nas de tratamiento (TS1, TS2 y TS3) estén interligadéé. A8£7
los circuitos patrones de control (Cl) en las zonas de tratg
miento TS2 y TS3 estin dispuestos para enviar una sefial indi
cadora de la temperatura real detectada por sus respectivos
pirémetros de control al circuito de control patr6g dé la 2o
na precedente (TSl § TS2 respectivamente) y la sefial influen
ela al respectivo circuito de control patrén (Cl). ASi, si
se produce un defecto y no es eliminado en la priﬁera zZona -
de tratamiento (TS1), el defecto detectado por los piréme- -
tros de la segunda zona de tratamiento TS2 o de la tercera =
zona de tratamiento 183 es transmitido aguas arriba para in-
fluenciar a la precedente seccidn de tratamiento en un senti
do qué ocasione la eliminacibn del defecto.

Ademés, los circuitos de control de la primera y de
la segunda zona de tratamiento (TSl y TS2) pueden disponerse

para influenciar a los circuitos de control de las siguien-——
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|bamiento TS2. Un conductor de entrada (W) al circuiﬁgjde -

- Ll -

A ) En
371254

tos zonas‘fmsa"y 183 respectivamente) mediante la sefializa~-—
§i6n aguas abajo a los respectivos circuitos patrones de con |’
trol (Cl) de las zonas siguientes para desviar la Gltima y -
preparar asi a la siguiente zona de tratamiento (ng_észa)-
pars la recepcibdn de un defecto. De esta forma el @ieqpo de

respuesta del sistema queda incrementado.

Ta Figura 3 ilustra la disposicibn de la zona de tra

control patrén (Cl) dirige una sefial desde el circuito de =
control patrbén de la precedente zona (TS1l), un conductor de
salida (X) transporta una sefal al circuito-de contioi}pa- -
trén en la zona de tratamiento TSL, un conductor de{éﬁ%fada
(¥) transporta una seflal al circuito Cl desde el circﬁito de
control patrén en la zona siguiente (T83), y un conductor de
galida (Z) transporta una seﬁalndesde el circuito de ;ontrol
Cl al circuito de control patrdn de la zona TS3, |

Como la zona de acondicionamiento (T) efeetfia una =
pérdida controlada de calor del vidrio, la misma retarda la
pérdida de calor del vidrio en comparacién con la que s@ ==
producirfa de otra forma. En consecuencia, la zona de acon-
dicionamiento (T) es més larga que la seccibén de un horno =
continuo corriente que precede al limite superior de la gama
de recocido. EL perfodo de'tiempo prolongado durante el cual
la cinta de vidrio (G) pasa & través de la zona de acondicio
namiento ayuda grandemente al establecimiento de condicioﬁea
constantes para el horno continuo aguas abajo de la zonﬁ de
acondicionamiento (T). "
Disponiendo las zonas de tratamiento (TSL, TS2 y TS?)
para transmitir el deseado desnivel de temperatura en las =

etapas iniciales de la zona de acondicionamiento, con inde—m
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comprende tres elementos (3la, 31b y 31lc) estando el elemen-

3 fija con respecto al elemento 31b, con lo que puede'estdble-

- 15—

371204

i

peﬁdéﬁbﬁa dé la nedia exacta o temperatura media del desnie-
vel de la temperabtura, el sistema asegura que el vidrio peng
tra en la zona de recocido con el desnivel correcto de tempe
ratura, teniendo la zona de acondicionamiento () suficiente
longitud total para corregir la temperabtura media dei,vidria
Pars ayudar al establecimiento del desnivel deéeado

de temperatura, cada calentador, tal como el calentador 31,

to 31b conbtrolado por el respectivo circuito de control y -

siendo influenciados los elementos 3la ¥y 3lc en una relacibén

cerse un desnivel de temperatura a través de la anchura de -
cada calentador,

| En resumen, la Patente de Invencibn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un método de tratamiento térmico de vidrio piano,
que se caracteriza porque el vidrio, a una temperatura mas -
elevada que el limite superior de la gama de recocido, es =
acondicionado térmicamente controlando autométicaménﬁe la -~
pérdida de calor del vidrio en respuesta a las temperﬁturas
detectadas en el vidrio, para establecer en el vidrio desni=-
veles deseados de temperatura de forma que el vidrio benetre
en la zona de recocido con unas predeterminadas temperatura
media y distribucibn de temperatura sustancialmente constan~—
tes.,

2. Un método segfn la Reivindicacibn 1, que se carag
teriza porque el acondicionamiento térmico del vidrio se efer
tla mientras el vidrio esti pasando a través de una zona de

acondicionamiento en un horno continuo antes de pasar a tra=-
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vés de una zonu de recocido en el horno continuo, saliendo -
el vidrio de la zona de acondiclonamiento con una distribuw~-
cibn de temperatura y con una temperatura sustancialmente =
constantes por encima del limité superior de su gama de recg
clido. ;

3. Se reivindica por Gltimo como objeto sd%%{ el -
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solidipaz_
"UN METODO DE TRATAMTENIO TERMICO DE VIDRIO PLANO",

Todo conforme queda descrito y reivindicado“én la
presente Memoria descriptiva, que consta de dieciséiéfpégi—
nas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian. f

Madrid, 5 de sepbiembre de 1969 -, -
BERNARDO UNGRIA i
' PeDe
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