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ELl praseute invento se refiere al tratamiento térmi-

co del vidrio y tiene particular aplicacibn para el recocido
del vidrio plano en forma de chapa o de cinta, 7
Cuando el vidrio es enfriado desde un estado‘ée fu-~
8ibn, su temperatura pasa a través de una gama de teiperatu—
ras, que en adelante se denomina como gama de recocidd, due-
rante la cual su viscosidad cambia ripidamente. Asi, con la
mayoria de los vidrios corrienteg la temperatura del limite
superior de la gama de recocido es aproximadamente de 5602C,
v a ésta temperatura la viscosidad del vidrio es tal Que los
esfuerzos interiores pueden ser relajados muy répidamente me
diante el flujo en el interior del vidrio. Ia temperatura -
del limite inferior de la gama de recocido es aproximadamen—
te de 5202C, y a ésta temperatura la viscosidad del vidrio =
es tal que la relajacibn de los esfuerzos internos y ias dig
tensiones por el flujo interior sean despreciables,

Si se permite que el vidrio pierda calor de forma o
que el mismo pase a través de su gema de recocido con desni-
veles de temperabura a través del grueso del vidrio o.sobre
la superficie del vidrio, las diferencias de temperatura --
crearfn esfuerzos en el vidrio cuando el vidrio sea enfriado
a una temperatura uniforme, Cuando éstos esfuerzos son bam-
jos, los mismos no son perjudiciales para el corte o el tra-
bajo del vidrio y de hecho se ha comprobado que en la practi
ca un ligero esfuerzo de compresidn en la superficie del vi-
drio mejora su cortebilidad.

Cuando la magnitud de éstos esfuerzos es grande el -
vidrio se hace dificil de cortar y por consiguiente unos es-

fuerzos excesivos son la mayoria de las veces indeseables,
En la produccidn de una cinta continua de vidrio, la
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ointa cailonte ca pasada a través de un horno continuo de re
cocido que facilita algln control de la pérdida de calor deg|
de el vidrio porque los hornos corrientes de recocido inclu-
yen dispositivos complejos de deflectores y canales ds lla--
mas para ayudar al control de la pérdida de calor. Sin em--
bargo, todas las cintas calientes pierden calor desde las zé
nas de los bordes laterales en una proporcibén mis elevada =
que desde la zona central, de forma que existe un desnivel -
de temperatura a través de la anchura de la cinta; ademés,-
la cinta pierde calor mas ripidamente desde sus capaé super=-
ficiales que desde su interior de forma que tambiép existen

desniveles de btemperatura a través del grueso del vidrio.

El grado de control que puede ejercerse sobre la pér
dide de calor de una cinbta de vidrio caliente emtre la posi-
cibén de la formacidn de la cinte y el limite inferior de la
gama de recocidé en los hornos continuos corrientes es limi-
tado y las variaciones en la pérdida de calor sobre tal secw-
cién de la cinta resulte de la variacibn de la posicibn de =
la gama de recocido en el inbterior del horno cont@nua. Las
variaciones en la pérdida de calor de la cinta en ésta sec~-
cibn critica del horno continuo ocasiona ademis la disrupe~ -
cibn del deseado desnivel de pérdida de calor en el horno -
continuo para perjuicio del vidrio acabado, ‘

Un principal objeto del presente invento es faciliw-
tar el tratamiento térmico del vidrio con el que se estableg
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 un aparabto para =

tratar térmicamente el vidrio plano en forma de chapa o de =
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cinta, comprends un hormo continuo que tiene una zona de --

acondicionamiento y una zona de recocido, unos medios trans-
portadores para transportar el vidrio, inicialmente a’unas =
temperatura por encima del l{mite superior de la gamé'de Pew
cocido del vidrio, sucesivamente a través de las zcuas de =~
acondicionamiento y de recocido, unos medios detectores de -
la temperatura para detectar la temperatura del vidrio en la
zona de acondicionamiento, ywos medios de acondicionamiento
térmico para controlar la pérdida de calor del vidrib»en la

zona de acondicionamiento como respueste a las seﬁalééqde -
los medios detectores de la temperatura, de forma gque éon -
transmitidos los deseados desniveles de temperaturs al vie -
drio y el vidrio sale de la zona de acondicionamiento a una

predeterminada temperatura medias sustancialmente constante =
por encima del limite superior de la gama de recocido y con

una distribucibén de la temperatura sustancialmente constante.

Los medios detectores de la temperatura comprenden -
preferiblemente una pluralidad de pirémetros, y unos calenta
dores asociados en la zona de acondicionamienbto que constitn
yen los medios para controlar la pérdida de calor dei:vidrio
en aquella zona,.

Preferiblemente, una cantidad de pirbmetros estén -
dispuestos en una hilera transversal al vidrio en wna direc-
cibn transversal a su direccidn de avance, la misma cantidad
de calentadores son dispuestos en una hilera paralela, ali--
neindose los calentadores con los pirbdmetros en'la citada di
reccibn de avance del vidrio, una serie de circuitos eléctri
cos de control conectan cada uno de ellos un pirbmetro con =

su asociado calentador y son efectivos para comparar las see
flales indicadoras de la temperatura desde su pirémetro con =
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una seilal Ge referencia representativa de una deseada tempe-

ratura del vidrio, y para regular ei calor suministrado por
su calentador para corregir la diferencia entre las tempera=-
turas deseada y la real del vidrio en la zona del vidrio que
avanza explorada por btales pirbmetro y calentador.

En uma realizacibn preferida del invento, uno de los
circuitos de control es un circuito de control patrén y esté
conectado a los restantes circuitos de control para facili--
tar una seflal que influencie a los otros circuitos de con~ -
trol en dependencia con las temperaturas del vidrio detecta-
das por el pirbmetro asociado con el circuito de control pa-
trén para ocasionar que los calentadores de la indicada hile
ra establezcan él degeado desnivel de temperatura a través -

del vidrio.

La hilera de pirémetros y calentadores constituye -
una gona de tratamiento y el horno continuo incluye una plu-
ralidad de tales zonas de tratamiento espaciadas a lo largo
de la zona de acondicionamiento en la direccién del avance -
del vidrio, »
Preferiblemente, el circuito de control patrém de ca

da hilera que sucede a la primera hilera en la direccibn del
avance del vidrio est& conectado al circuito de control pa--
trdén de por lo menos la hilera sucesiva para influenciar a =
dicho circuito sucesivo para oponer variaciones en la tempers
tura media del vidrio, a partir de temperaturas medias prede
terminadas en las gzonas respectivas de tratamiento.

" Alternativamente, o en adicibn, el circuito de con—-
trol patrbén de cada hilera excepto la Gltima va conectado al
circuito de control patrdn de por lo menos la subsiguiente -

hilera para influenciar aquel eireuito subsiguiente para co=-
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rregir aquellos aparbtamientos de los deseados desniveles de

temperatura detectados en el circuito de control patrén pri-
neramente mencionado.

Asi, influenciando los circuitos de controi'dé aguas
arriba de la posicién de un pirémetro puede ser susﬁancial—-
mente eliminado un fallo contimuo en la distribucida de la -
temperatura del vidrio mediante los circuitos de control de
las anteriores zonas de tratamiento, y mediante la influen—-
cia de los circuitos de control de aguas abajo de la pPosi= =
ci6n‘de un pirbmetro que sucede a las zonas de tratéﬁiento -
puede facilitarse un aviso de avance de los apartamienfos»de
los deseados desniveles de temperatura y el calor suministra
do por los calentadores de aguas abajo puede ser modificado
antes de que gea detectado el fallo por los pirbmetros de -
aguas abajo, con lo que se reduce el tiempo efectivo emplea=
do por un calentador para responder a un fallo, h

En una realizacidn preferida, cada calentador com— -
prende una pluralidad de elementos de calentamiento dispues=-

tos lado a lado transversalmente a la direccibén del avance =
del vidrio, estando controlado un elemento de calentamiento

por el respectivo circulto de control y estando influenciadal
los restantes elementos de calentamiento con respecto al re-
ferido elemento para suministrar calor en una relacibn cons~
tante con el calor suministrado por el citado elemento, con
lo que se establece un requerido désnivel de temperatura a =
través de la anchura del calentador,

TIdealmente, el vidrio debiera perder calor continua-
mente segln el mismo pasa a través de la zona de acondiciona
miento y consecuentemente los calentadores sirven para redu-

cir la pérdida de calor de la cinta mejor que para elevar la
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temperatura de la cinta. A
A £in de que el invento pueda ser comprendido mas -~}
claramente se deseribiri ahora, como ejemplo, una realiza- -
cibén preferida con referencia a los adjuntos dibujcs,ten los
que:
La Figura 1 es una seccién vertical esquemitica toma

da sobre la linea II-II de la Figura 2, al través del extre=-

mo caliente de un horno continuo mostrando una zona de trata

miento y parte de una zona de recocido.

La Figura 2 es una vista en seccibn horizontal esque
mética del extremo caliente del horno continuo tomada sobre
la linea III-III de la Figura 1l.

La Figura % muestra esquemdticamente el dispositivo
de circuito para controlar una seccibén de tratamiento de la
zona de trabamiento en un costado de la linea central longi-
tudinal del horno continuo.

En la Figura 1, una cinta de vidrio (G) que sale de
un aparato formador de la cinta generalmente indicado por la

cifra de referencia 11, ¥y que es transportada en una direc--

cibn (D) sobre los rodillos 12 a través de un horno continuo
que comprende un piso (13), paredes laterales (14 y 15) y un
techo (16), EL horno continuo incluye unos canales, deflec=
tores y otros dispositivos conocidos para controlar la atmés
fera en el horno continuo, pero como tales dispositivos cong
cidos no forman parte del presente invento, los mismos han -
sido omitidos para mayor claridad en los dibujos.

oA penetrar en el horno continuo la temperatura de =
la cinta (G) en su linea central longitudinal es del brden =~
de los 600°C y, a causa de que los bordes laterales de la =

cinta pierden calor mas ripidamente que las zonas centrales
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de la misma, la temperatura en cada borde lateral es del br-
den de los 5752C, ’ 7

En la primera seccibén del horno continuo, ié_@inta -
(G) pasa a través de una zona de acondicionamiento>(ﬁ) que ~
comprende una cantidad de zonas de tratamiento (tres-en 8ste
ejemplo) TS1l, TS2 y TS3. Ia cinta (G) pasa despubs por deba
jo de una cortina (17) que separa la zona de acondiciénamiqg
%0 de una zona de recocido (A), de la que solamente se mues-
tra una parte, Despubs de pasar a través de la zonéer Teco
cido (A), la cinta de vidrio (G) pasa hacia el extremo de ba
ja temperatura del horno continuo a las posiciones de corte,
separacidn y salida (que no se muestran), :’ h

Las zonas de tratamiento (TS1l, PS2 y TS3) aoﬁ.de ——
idéntica construccidn, Al pasar a cada zona de tratamiento,
el vidrio pasa por debajo de una posicidén de lectura (P) en
cuya posicibn nueve pirdmetros de radiacidn (18 a 26) estén
dispuestos en una hilera a intervalos igualmente espaciadbs
a través de la anchura de la cinta (G), es decir, transver--
salmente a la direccidn del avance (D) de la cinta. Los pi-
rémetros (18 a 26 inclusives) facilitan respectivaé seifiales
eléctricas proporcionales a la temperatura del vidrio trans-
portado por debajo de los mismos mediante unos rodillos (12),
Después de pasar por la posicibén P, la cinta (G) pasa por dg
bajo de una posicidn calentadora (H) en cuya posicibn nueve
calentadores (27 a 35) estin dispuestos lado a lado en una -
hilera transversal a la anchura de la cinta, siendo de igual
anchura los calentadores (27 a 35 inclusives), estando alines
das las lineas centrales de los calentadores con los respece
tivos pirémetros (18 a 26 inclusives en la direccibdn del ==

avance (D) de la cinta (G).
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La Figura 3 muestra esquemAticamente la circuiteria

[P
Mol e

para controlar una mitad de una zona de tratamiento, especi-|
ficamente la zona TS2, siendo el pirbdmetro (22) un pirémetro
de conbrol que lee la btemperatura de la linea central longi-
tudinal de la cinta (@) y los pirdmetros 23, 24, 25 y 26 que
leen las temperaturas a intervalos espaciados hacia un borde
de la cinta G, seglin se ve en la Figura 2, '

La sefial dependiente de la temperatura desde el pirg
metro de control es pasada a través de un amplificador de se
flales (Al) a un circuito de control patrén (Cl) que compara
la gefal amplificada con una seflal de referencia derivada de
un generador de referencia (COLl) que corresponde a la desea-
da temperatura del vidrio para proporcionar una sefial de sa~
lida de error proporcional a la diferencia entre la sefial -
del pirbmetro y la sefial de referencla. Esta sefial de sali~

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

‘fcentral del vidrio y controla el flujo de la corriente a tra

vés del calentador (31), y con ello la produccibdn de'calor -
del calentador (31) corrigiendo cualquier desviacibén de la -
temperatura del vidrio que pasa por debajo del calentador =
con respecto a la temperatura deseada.

Los Pirbmetros 23, 24, 25 y 26 pasan sus seiiales de
lectura a través de los amplificadores A2, A3, A4 y A5 rege
pectivamente y las seilales amplificadas son transmitidas a -
los respectivos ¢ircuitos de control que comprenden unos su=
madores diferenciales (D2, D3, D4 y D5 respectivamente).

' Ios sumadores diferenciales (D2, D3, D4 y D5) reci--
ben también las sefiales de referencia, desde los respectivos
generadores de referencias €02, CO3, CO4 y CO5, que corres=-

ponden a las deseadas temperaturas del vidrio en las posicig
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nes de'los.pir6ﬁétros 2% a 26 respectivamente., Asi, cada su

mador diferencial D2, D3, D4 y D5 facilita una salida efecti|
va pars ajustar la produccién de calor de su calenﬁédor as0=
ciado (32, 33,34, y 35) para eliminar las desviaciones de =
las temperaturas en el vidrio con respecto al deseado desnie
vel de temperaturas.

Con el dispositivo asi descrito, el circuito de con-
trol del calentador asociado con cada pirbmetro examina la -
lectura real de su pirdmetro y ajusta la produccidn. @e.calor
de su calentador asociado para corregir las desviaciones enw
tre la lectura real del pirbmetro y la respectiva températu—
ra deseada independientemente de los restantes circuitos de
control de los calentadores,

Tal dispositivo no es satisfactorio por si mismo o=
pues en operacidén 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 correc—-
cién de la falta en el interior de cualguier zona de trabas~-
niento, '

En cualquier disposicibn en que las zonas &eparadas
de trabemiento independientemente controladas estén espacias=
das a través de una cinba, cada zona busca el alcanzar su de
seada temperatura con independencia de las otras zonas, Es-
to es muy indeseable, porque el fallo de cualquiera de las -
zonas en conseguir su temperatura degseads produciri el que =
el vidrio penetre en su gama de becocido con un desnivel de
températuras indeseable y, en consecuencia, se produciri un
tipo de esfuerzo que no es el tipo de esfuerzo deseado,.

Para evibtar esta dificultad, el presente invento pre

tende establecer el deseado desnivel de bemperaturas a tra=-
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vés de la cinta de vidrio (G) y, en el ejemplo ilustrado, el
desnivel transversal de temperaturas en el vidrio es contro=-|.
lado mediante la interconexibn de los circuitos de control d¢
los calentadores en cada zona de tratamiento (TS1, TS2 y TS3)

Asi, seglin se muestra en la Figura 3, el pirbmetro -
central (22) es el pirbmetro de control y el circuito de con
trol patrén (Cl) ejerce el control total sobre toda la zona
de tratamiento TS2, El circuito de control patrén (Cl) ~—-
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 sefial ine~
fluencia a todos los sumadores. en la respectiva zona de tra-
tamiento TS2,

Consideramos ahora la operacién del dispositivo de -
la ligazbn transversal. El pirfmetro 22 estd leyendo la tem
peratura en la linea central de la cinta y cuando la sefial -
ge desvia de la temperatura deseada el circuito de control -
patrén (Cl) ajusta al calentador 31 para variar el calor su-
ministrado por el calentador 31 y con ello ajustar la pérdi-
da de calor desde el Area de la cinta de debajo del calenta~
dor (31) para corregir la desviacidn de la temperatura., El
circuito de control Cl envia también una sefial a cada uno de
los sumadores diferenciales (D2, D3, D4 y D5) de forma que -
cada sumador diferencial recibe tres sefales:

(1) Una sefial de su pirbmetro asociado que correspon
de con la temperatura real del vidrio,

 (ii) Una sefial de referencia de mivel constante indi
cadora de la temperatura deseada desde el asociado generador
de la referencia.

(iii) Una sefial que corresponde con la temperaturs -
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real‘del vidrio en el pirbmetro de control 22,
La sefial pasada al asociado calentador de cada regm=|
pectivo sumador diferencial comprende una seilal reﬁigéenta--
tiva de cualquier desviacibén entre la temperatura reai del -
vidrio y la temperatura deseada, modificada por la sefial re-
cibida desde el circuito de control patrén.Cl, ';

Se expondrd ahora un ejemplo., Una cinta de vidrio -
(C1l) que pasa a la zona de acondicionamiento (T) produce un
fallo de forma que las lecturas de la bemperatura enlios Pi-
rémetros 22, 23 y 24 son de 590 por encima de la normal, en
tanto que las lecturas en los pirdmetros 25 y 26 y al otro =
lado de la cinta son btodas normales,

As{, todos los circuitos de control para todos los -
calentadores, excepto los circuitos asociados con los pirdme|
tros 22, 23 y 24, se preparan para ajusbtar 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 calenbadores (reduciendo el calor su

ministrado por los mismos), para incrementar la pérdida de =
calor del vidrio reduciendo adem&s la temperabtura del vidrio

en 52C, En la prictica, la razbén de pérdida de calor dél_vi
drio no puede ser controlada hasta tal exactitud y ésto, com
binado con el tiempo lento de respuesta de los calentadores,
gignifica que la reduccibn de la temperatura en 520 no puede
obtenerse durante el desplazamiento del vidrio a través de -
la zona de tratamiento T1, T2 6 T3, Por ejemplo, la expe- -
rienéia puede mostrar que para un determinado juego de condi
ciones en el circuito de control puede esperarse una determi
nada pérdida de calor del vidrio y, asi, cuando se requiere

una correccibén de 520, puede producirse una correccibn de =~
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39C en la zona de tratamiento T1, T2 § T3,

Sobre la base de &sta experiencia el circuito de con
trol patrén (Cl) esti dispuesto para enviar a los sumadores
diferenciales una sefial que influencie a todas las demfs se-
fiales de control de los calentadores, de forma que los calen
tadores 33 y 34 asociados con los pirfmetros 23 y 24 obten~—
gan el mismo resultado que el calentador 31, en tankto que to
dos los circuitos de los restantes calentadores son incluen-
ciados para reducir la razbén de pérdida de calor en una can—
tidad equivalente a una reduccibn de temperatura de 22 menos
que la reduccibn normal de la temperatura que se produce en
los demés calentadores. |

El resultado neto es que al abandonar la zona TS2, -
la 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 ligazén de los circuitos -
de control en cada zona de tratamiento desvia el efecto de -
la zona hacia la obtencidn del deseado desnivel de temperatu
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 en
tenderse que el vidrio pierde calor al pasar a través de la
zona de acondicionamiento (T) y que los calentadores sirven
fnicamente para reducir la pérdida de calor del vidrio mejor
que para incremenbtar realmente la temperatura del vidrio. Eg
to significa que una excesiva cafda de la temperatura tal co
mo puede experimentarse con zonas transversales independien=-
temente controladas no puede ser eliminada pero, imponiendo
el deseado desnivel de temperatura a través de la cinta tan

pronto como sea posible en la zona de tratamiento (T), inclu

(TP
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nas de tratamiento (TS1l, TS2 y TS3) estén interligadas. Asi

go cuando el desnivel transversal queda ligeramente por enci
ma o por debajo del nivel deseado, la finica falta que puede
producirse es que la situacibén de la zona de recocido (A) en
el horno continuo sea desplazada a lo largo del hofnp conti-
nuo. Disponiendo que el vidrio en la zona de acondicionamie;
to pase a través de una pluralidad de zonas sucesivas de tra
tamiento (TS1l, TS2, TS3) puede establecerse el desnivel co--
rrecto y permitirse que la temperaturs media del vidrio alee
cance el nivel deseado antes de que el vidrio penetre en la
zona de recocido (A).

Los defectos de temperatura que normalmente se en--
cuentran en las cinbtas de vidrio son defectos laréos o conti
nuos inducidos antes de que el vidrio alcance la zona de re=
cocido (A) y tales defectos pueden por tanto prevalecer du--
rante un considerable transcurso de tiempo.

Para ayudar a eliminar &ste tipo de defecto, las Zo=

los circuitos patrones de control (Cl) en las zonas de:tfatg
niento TS2 y TS3 estin dspuestos para enviar una sefial indi-
cadora de la temperatura real detectada por sus respectivos
pirbmetros de control al circuito de control patrén de la zgo
na. precedente (TSl 6 TS2 respectivamente) y la sefial influen
cla al ﬁespectivo circuito de control patrén (Cl)., Asi, si
se produce un defecto y no es eliminado en la primera zona =
de tratamiento (TSl), el defecto detectado por los pirdmetros
de la segunda zona de tratamiento TS2 o de la tercera zona -
de tfatamiento TS3 es transmitido aguas arriba para influen=
ciar a la precedente seccibén de tratamiento en un sentido =
que ocasione la eliminacibén del defecto.

Ademis, los circuitos de control de la primera y de

:
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"l preparar asi a la siguiente zona de tratamiento (TS2 & TS3)

la segunda zona de tratamiento (TSl y TS2) pueden disponerse
pare influenciar a los circuitos de control de las siguien-~
tes zonas (182 y TS3 respectivamente) mediante la sefializa=e
cidn aguas abajo a los respectivos circuitos patronés de con

trol (Cl) de las zonas siguientes para desviar la Qltima y ~

para la recepcibén de un defecto. De esta forma el tiempo de
respuesta del sistema queda incrementado.

La Figura 3 ilustra la disposicibén de la zona de tra
taniento TS2, Un conductor de entrada (W) al circuito de =~
control patrbén (Cl) dirige una sgefial desde el circuito de =~
control patrén de la precedente zona (TS1), un conductor de
gsalida (X) transporta una sefial al circuito de control pa~ -
trbén en la zona de tratamiento TS1l, un conductor de entrada -
(¥) transporta una sefial al circuito ClL desde el circuito -
de control patrén en la zona siguiente (7S3), y un conductor
de salida (2) transporba una sefial desde el circuito de con-
trol Cl al circuito de control patrbén de la zona TS3,

Como la zona de acondicionamiento (T) efectfia una =
pérdida controlada de calor del vidrio, la misma retarda la
pérdida de calor del vidrio en comparacibém con la que se pro
ducirfa de otra forma. En consecuencia, la zona de acondi--
cionamiento (T) es més larga que la seccibdn de wn horno con-
tinuo corriente que precede al limite superior de la gama de
recocido. EL perfiodo de tlempo prolongado durante el cual ~
la cinta de vidrio (G) pasa a través de la zona de acondicig
namiento ayuda grandemente al establecimiento de condiciones
constantes para el horno continuo aguas abajo de la gona de
acondicionamiento (1),

Disponiendo las zonas de tratamiento (TS1l, TS2 y TS3)
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para transmitir el deseado desnivel de bemperatura en las -

etapas iniciales de la zona de acondicionamiento, con indew-
pendencia de la media exacta o temperatura media del desni--
vel de la temperatura, el sistema asegura que el vi&pib peng
tra en la zona de recocido con el desnivel correcto de tempe
ratura, teniendo la zona de acondicionamiento (T) suficiente
longitud total para corregir la temperatura media déiﬁvidrio.

_Para ayudar al establecimiento del desnivel,deseado
de temperatura, cada calentador, tal como el calentadqr 3ly=-
comprende tres elementos (3la, 31b y 3lc) estando el elemen-
t0 31b controlado por el respectivo circuito de contipl Y -
siendo influenciados los elementos 3la y 31lc en una rela- -
cibn fija con respecto al elemento 31b, con lo que puede es=
tablecerse un desnivel de temperatura a través de la anchura
de cada calentador.

En resumen, la Patente de Invencibn que se solicita
deber& recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Aparato para el tratamiento térmico de vidrio pla
no en forma de chapa o de cinta, que se caracteriza por un -|
horno continuo que tiene una zona de acondicionamiento y una
zona de recocido, medios transportadores para transportar el
vidrio, inicialmente a una temperabura por encima del limite
superior de la gama de recocido del vidrio, a través sucesi-
vamente de las zonas de acondicionamiento y de recocido, mew
dios detectores de la temperatura para detectar la temperatu
ra del vidrio en la zona de acondicionamiento, y medios de -
acondicionamiento térmico para controlar la pérdida de calor
del vidrio en la zona de acondicionamiento en respuesfa'a -

las sefiales de los medios detectores de la temperatura, de -
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forma que sean transmitidos al vidrio los deseados desnive~-
les de la temperatura y que el vidrio salga de la zona de -
acondicionamiento a una predeterminada temperatura media sus
tancialmente constante por encima del limite superior de la
gama de recocido, y con una distribucién de la temperatura -
sustancialmente constante.

2. Aparato segln la Reivindicacién 1, que se caracte

riza porque los medios detectores de la temperatura compren~

laen una pluralidad de pirdémetros, y unos calentadores asocig

dos en la zona de acondicionamiento que constituyen los me--
dios para controlar la pérdida de calor del vidrio on aque--
lla zona.

3. Aparato seglin la Reivindicacidén 2, que se caracte
riza por wna cantidad de pirbémetros dispuestos en una hilera
a través del vidrio en una direccibén transversal a su direc-
cibtn de avance, disponiéndose la misma cantidad de calentado
res en una hilera paralela, estando alineados los calentado-
res con los pirbémetros en la indicada direccién del avance -

del vidrio, una cantidad de circuitos eléctricos de control

cada uno de los cuvales conecta un pirdmetro con su asociado
calentador y que es efectivo para comparar las sefiales indie-
cadoras de la temperatura desde su pirémetrd con una sefial -
de referencia representativa de una temperatura deseada para
el vidrio y para regular el calor suministrado por su calen=-
tador para corregir la diferencia entre las temperaturas de-
seada y la real del vidrio en la zona del vidrio que avanza
explorado por aquel pirdmetro y calentador.

4, Aparato segln la Reivindicacién 3, que se caracte
riza porque uno de los circuitos de control es un circuito -

de control patrén y esti conectado a los demis ecircuitos de
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control ﬁara facilitar una sefial que influencie.a los otros
circuitos de control en dependencia con las temperaturas delj
vidrio detectadas por el pirdmetro asociado con el cifcuito
de control patrbén para ocasionar que los calentadores de dim
cha hilera establezcan el deseado desnivel de temperatura a
través del vidrio.

5. Aparato segln las Reivindicaciones 3 6 4,i§ue se
caracteriza porque la hilera de pirdmetros y calentadores =
constituye una zona de tratamiento, y el horno contiﬁuo in--
cluye una pluralidad de tales zonas de tratamiento esﬁaciau—
das & lo largo de la zona de acondicionamiento en li direc-—
cibn del avance del vidrio, “

6. Aparato segin las Relvindicaciones 4.y 5, que se
caracteriza porque el dircuito de control patrdén en cada hi-
lera que sucede a la primera hilera en la direcciln del avan
ce del vidrio esti conectada al circuito de control patréﬂ'-
en por lo menos la hilera precedente para influenoiér a aquel
circuito precedente para oponerse a las variaciones en la =
temperatura media del vidrio de las temperaturas medias pre-
determinadas en las respectivas zonas de tratamiento.

7. Aparato segln las Reivindicaciones 4 y 5, 0 1la =
Reivindicacibn 6, que se caracteriza porque el circuito de -
control patrén de cada hilera, excepto la pasada hilera, es=-
t4 conectado al circuito de control patrén de por lo menos -
la hilera sucesiva para influenciar a aquel circuito sucési—
vo para corregir los apartamientos de los deseados deéhi%e—-
les de temperatura detectados en el circuito de control paww
trbn primeramente mencionado.

8, Aparato segin cualquiera de las Reivindicaciones

3 a 7, que se caracteriza porque cada calentador‘comprende -
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una. pluralidad de elementos calentadores dispuestos lado a =
lado transversalmente a la direccidn del avance del vidrio,-
estando cpntrolado un elemento calentador por el reSpeEtivo

circulto de control y estando influenciados los restantes =~
elementos calenbtadores con respecto al citado elemeniio para

suministrar calor en una relacibén constante con el calor su=
ministrado por dicho elemento, con lo que se establezces un -
desnivel requerido de temperatura a través de la anchgra del
calentador, ‘

9. Se reivindica por fltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer ls Patente de Invencidn que se solicita:
"APARATO PARA EL TRATAMIENTO TERMICO DE VIDRIO PLANO",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva,'que consta de diecinueve pagi-~

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 5 Septiembre 1969

BERWARDO UNGRIA
P.D.
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