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INVENCION

a favor de GLAVERBEL, entidad belga, domiciliada en Water-
mael-Boitsfort (Bélgica;), Chaussée de la Hulpe, 166, por
"PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO DE CUERPOS VITREOS O PAR-

CIALMENTE VITREOS™.

i it
MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a un procedimiento en
el que un cuerpo de material vitreo o parcialmente vitreo
es tratado en una cémara de tratamiento llena de gas, en
al menos una zona de la cual la temperatura de al menos una
cara de dicho cuerpo est4 a una temperatura o la adquiere,
que es lo suficientemente elevada para configurar aquella
cara, que es Capaz de ser influida por la distribucién de
calor en la atmdésfera gaseosa en aquella zona.

La expresién "configuracién® empleada en esta me-

moria en relacién con la cara de un cuerpo vitreo o parcial-
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rente vitreo denota la configuracién que es determinada por

los perfiles de tal cara en plaros & seccién transversal
que irradian en todas las direcciones desde un eje gue in-
tersecta tal azara.

La expresién "cdmara de tratamiento", denota cual-
quier cé&hara (que ro sea un horno de recocido que forme par-
te de una méquina estiradora de vidric) para el tratamiento
de vidrio a temperaturas elevadas tales que la configuracién
de la superficie o parte de la superficie del vidrio es sus-
ceptible de ser perjudicada por disparidades en la tempera-
tura eatre una y otra regién de la atmdsfera en contacto.

Un horno de recocido que constituye parte ce una méguina de
estirado de vidrio tiere un efecto de chimenea en el sentido
de ¢rear fuertes corrientes de tiro que fluyen directamente
dentro del horro de recocido desde la cémara de estiradola-
lentada intensamente, en contracorriente con corrientes més
frias, y como consecuencia el control de la temperatura am-
biental en tal horno de recocido implica problemas peculia-
res. La presente invencién no estd proyectada para tratar
con aquellos problemas.

Es bien sabido que la configuracién de la superfi-
cie de un cuerpo vitreo o parcialmente vitreo puece ser
afectada por disparicdades no controladas en la temperatura
entre uno y otro lugar de la atmbésfera gaseosa con la que
est& en contacto, con el resultado de que la superficie del
cuerpo resulta marcada por fallos y/o cefectos permanentes,
si la viscosidad de la superficie es suficientemente baja.

El problema existe por ejemplo er procedimientos
de vidrio recocido. El vicdrio na ce ser calentado hasta una

temperatura 1o suficientemente eievacda para permitir que se
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produzcan relajaciones en las tensiores, y luego es enfria.

do gradualmente, y es dificil evitar una falta e unifor-
rmidad en la escala ce caleantamiento entre una y otra parte
de la superficie del vidrio. Como consecuencia, el vidrio
recocido contiene frecuentemente defectos de superficie ce
diversas clases. Si bien estos defectos pueden ser de una
magnitud muy pequefia, los mismos reducen substanciaiﬁ nte el
valoxr del producto. Esto es notable en el caso de vidrio
plano para paneles u otros propbsitos donde el producto es
valorado mayormente en base de sus propiedades &pticas. Los
pequefios defectos superficiales citados producen deflexiones
angulares de las oncdas,de luz que se desplazan a través y/o
se reflejan desée el vidrio, y hacen que los objetos mirados
por la luz transmitida a través o reflejada cesde el vidrio
eparezcan distorsionados cuando son vistos en direccicres
m&s o menos inclinadas con respecto a lz perpendicular del
vidrio, dependiendo de la severidad de los defectos.

Es un objeto de la presente invencibén actuar sobre
la atmbsfera gaseosa én contacto con el cuerpo vitreo o par~
cialmente vitreo, durante el tratamiento del mismo segin se
ha dicho anteriormente, de wna manera tal qﬁe reduce el ries-
go de que la configuracién de la base resulte afectada adver-
samente por una distribucién no uniforme de calor en tal at-
mésfera,

La presente invencién proporciona un procedimiento
en el que un cuerpo de material vitreo o parcialmente vitreo
es tratadec en una cémara de tratamiento llena de gas, en al
rmenos una zora de la cual la temperatura de al menos una cara
de dicho cuerpo esté& o adquiere una temperatura que es 1o

suficientemente elevade para coafigurar aquell cara y es capa:z



10.

15.

20,

25.

20.

-4 - *
508 028" oy
| &

de ser influfda por la distribucién de calor en la atmdsfe-
ra gaseosa en aquella zona, caracterizado porque se ejerce
fuerzas de desplazamiento de gas primeramente en una direc-
cién y luego en una direccibén inversa para hacer que el gas
de dicha zona se mueva alternativemente en contacto con di-
cha cara mientras la temperatura de la misma, en aquella zo-
na, estd a dicha temperatura suficientemente elevada.

Se ha comprobado que produciendo tal movimiento de
vaivén, los gradientes de temperatura adversos en cualquier
regién determinada de la atmdsfera en la cémara de trata-
miento pueden evitarse o mantenerse lo suficientemente redu-
cidos para permitir que la configuracién deseada del cuerpo :
sea conservada lo mé&s estrechamente posible, si el movimien~
to de gas en la citada atmbsfera es perturbado tnicamente
bajo fuerzas incidentales, por ejemplo, fuerzas de convec-
¢ién naturales. Existe una tendencia natural para que existan
gradientes de temperatura entre las regiones central y ex-
terior de la cé&mara como resultado de la accibén de enfriado
de las paredes de la misma. Ademds, en la forma nrormal, hay
un flujo relativamente desordenaco de corrientes ce gas tér-
micamente heterogéneas dentro de la cémnara, debido a diver-
sas causas. El movimiento actual cel gas en cualquier trata-
miento determinado, deperde, entre otros, de la forma de la
cérara y de la megnitud y direcciones de las fuerzas a las
que la atmdsfera gaseosa dentro de la misma estd somgtida
inevitablemente en la realizacién del tratamiento particular
implicado. En elgwios tratamientos, se imponen fuerzas de
desplazamiento de gas por el rovimiento del cuerpo dentro de
la camara como anterioridad, y después en algunos casos du-

rante el tratamiento. En algunos procedimientos de tratamiento
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las fuerzas de tiro rnaturales también tienen una influencia
importante, pero no controlada, en la distribuciln del ca-
lor dentro de la cémara. Al imporer fuerzas para procucir
movimientos de vaivén predeterminados de gases en contacto
con el cuerpo que se estd tratando, de acuercdo con la inven-
¢cidn, tales corrientes heterogéneas térmicas pueden ser su-
primidas, o se puede hacer que las mismas resulten substan-
cialmente menos perjudiciales.

Los resultades conseguidos por medio cde la inven-
cién no pueden alcanzarse simplemente por la imposicifn de
fuerzas continuas para causar un desplazamiento de gas de
direccién tnica o0 no reversible en una zona determinada den-
tro de la cémara. Las pruebas han demostrado que cuando se
trabaja de dicha forma, la distribucién de calor adversa que
permanece normalmente es substituida por wna distribucién de
calor diferente pero también muy poco uniforme, de manera que
a%n es muy posible gue se produzcan importantes faltas o de-
fectos en la configuracién de la superficie del cuerpo tra-
tado.

La tendencia de la configuracién de la superficie
ée un cuerpo vitreo o parcialmente vitreo a resultar afectada
por gradientes de temperatura incontrolados en la atmésfera
en contacte con el cuerpo durante el tratamiento del mismo,
es usualmente, mayor cuanto més elevado sea el nivel de tem-
peratura hasta el que se caliente el cuerpo. Consecuentemen—
te, hasta ahora se ha limitado a menudo la temperatura méximav
del tratamiento para evitar lo mds posible los dafios en la I
superficie cdel cuerpo. Sigue a 10 que se ha dicho relativo a
los procedimientos de acuerdo con la invencién que 1los mis-

mos tienen, ademds, la ventaje de permitir conservar cualidad



10.

15.

20.

25.

30.

de superficie determinacda a la vez que se emplean tempera-
turas de tratamiento més elevadzas, las cuales, generalmen-
te hablando significan que el periodo cde tratamniento puede
ser acortado.

La frecuencia éptima ce cualquier procedimiento de-
terminado depende de las condiciones de aquel procedinientc
y més particularmente de la temperatura. Generalmente hablan-~
do, la frecuencia 6ptima es m&s elevada conforme la tempe-
ratura prevaleciente es mayor. Las pruebas han mostrado, sin
embargo, que en muchos casos es deseable, con el fin de ob-
tener resultados muy buenos, trabajar con una frecuencia de
2l menos un ciclo cada diez minutos. En el caso de trata-
miento a temperatura muy elevada, las frecuencias ée hasta,
?or ejemplo, diez ciclos por minuto son apropiadas a menudo
para obtener 1los mejores resultados,

La invencién es de particular importancia potencial
en la realizacién del tratamiento en una cédmara que compren-
de extremos de entrada y salida por los cuales el cuerpo que
estd sometido al tratamiento entre y sale de la c&mara. En
realizaciones prefericdas de la invencién en las qué se en-
plea tal cémara de tratamniento, se ejercen dichas fuerzas
de desplazamiento ce gases en al menos una zona, en direc-
cién transversal al recorrido de movimiento del cuerpo den-
tro y fuera de la cédmara. El dafo a la configuracidén de la
superficie de un cuerpo durante el tratamiento en tal cémara
es atribuible principalmente a la persistencia de gradientes
de importante temperatura en direcciones transversales al
recorrido de movimiento del cuerpo a través ée la cémara., Al E
efectuar desplazamientos alterncs de gases en la cé&mara, sé-

gin este recorrido, tales gradientes de temperatura puecden
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ser eliminados o reducidos substancialwente.

Ventajosamente, las fuerzas de desplazamiento de
gases son ejercidas en al menos una zona, en direcciones
opuestas a través de la cémara ¥y en posiciones que son ad-
yvacentes a paredes laterales y opuestes cde la misma. Al
trabajar de esta forma los desplazamientos alternos de ga-
ses pueden ser efectuacdos substancialmente a través de tode
la anchura de la cémara, y esto es beneficioso para conse-
guir la distribucién mejorada de calor requerida.

La invencién estd proyectada, principal pero no
exclusivamente, para ser empleade en el tratamiento de léa-
minas vitreas o parcialmente vitreas o una cinta continua.

Cuanco se trata una cinta continua, la misaa es conducida &

través. de la cédmera de tratamiento de Fforma que éste prosi-

gue continua y progresivamente. Consecuentemente, cuando se¢
hace referencia al tratamiento de un cuerpo de material vi-
treo o parcialmente vitreo, la expresién "cuerpo" es enten-
dida como incluyendo un cuerpo de material cue constituye
parte de una cinta continua. En el caso de que la invenciér
sea aplicada al tratamiento de un cuerpo que es una lamina
o parte de una cinta continua, hay, preferentemente, 2l ne-
nos una de dichas zonas citadas en la que se ejercen tales
fuerzas de desplazamiento de gas para producir el movimien-
to alterno gélo substancialmente en un lado ce la l&nina o
cinta. Hay casos en los que, debido a la geometria de la cé- .
mara de tratamiento y/o a la forma en la que la l&mina o
cinta es sostenida durante su movimiento a través de la cé-
mara, una cera de dicna liamina o cinta es mé&s propensa a ser
afectada més adversamente qie la otra por los gradientes de

temperatura no controlados en la cdmara. En las circunstan-
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cias especificadas, es suficiente llevar a cabo el despla-
zanliento alterno de gases s6lo en un lado de la lémira o
cinta. Sin embargo, la invencidén incluye procazdimientos en

105 que nay al menos una de dichas zonas en la cémara cde

ratamiento en la que se ejerce fuerzas de cdesplazamiento de

-

gases para producir el movimiernto alterrativo ce éstos en
cada lado de la lamina o cinta. Al poner en préctica el des-

.
Pl

o

zamiento de gases alterrnativo en contacto con aumdas caras
de la cinta o léamina, es poéible asegurar que ambdas Caras esg-
tén protegidas contra perjuicios debidos a una distribucién
no wiiforme de la atmésfera dentro de la cémare, déebicdo a
un flujo cesordenado ce corrientes ce gases térmicamante he- -
terogéneas o por cualquier otra razén, suponiendo natural-
mente, gque ambas caras de la cinta o l&mina estén expuestas
durante su tratamiento a la atmbésfera gaseosa cde la cérara,
En procedimientos preferidos de acuerdo cen la in-
wvancién hay al menos una zona en la cérara de tratamiento,
1 la gue se ejercen fuerzas de desplazamiento de gases in-
uflando gas dentro de la atmésfera de dicha cé&mara. Estes
fuerzas de desplazamiento pueden ser ejercidas, de.esta ra-
nera, sin necesidad de instalar ningura parte mbHvil en la
atmésfera de la cdmara, Ctra ventaja importante de ejercer
Fuerzas dc desplazamiento de gas por insuflacidén es gue las
fuerzas puedlen ser ¢jercidas en direcciones bien definidas,
Preferentenente, el gas cque es insuflado dentro
de la cémara de tratamiento es precalentado. El precalenta- - -
miento es recomendado con el fin de evitar la introduccidn
de alguna rueva causa de distribucidn adversa e calor den-
tro de la cémara. Sin embargo la necesicad de precalentamien-

to y la megnitud recesaria ce éste depende, en cualquier
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procedimiento de Ffactores tales como el caudal volumétrico
de la inyeccién de gazs dentro de la cémara, Cuanco se enm-
vlean dispositivos expulsores tal como se han mercionado an-
teriormente, el caudal volumétrico requerido para la inyec-
cién de gas es muy pegueno y hay una mezcla efectiva de gas
inyectado, dentro del dispositivo expulsor, con Gas que es
aspirado dentro del mismo cdesde la atmédsfera libre ce la cé-
mara. Consecuentemente no es necesario, normalmerte, cue el
gas inyectado sea precalentado en ura gran prepercion.

El gas que es insuflado dentro <e la cémara de tra-
tzniento puede ser'substancialmenfe e la misma composiciédn
cue el gas que constituye la atmdsfera normal en la cémera.
£s por tarto posible evitar cuzlquier modificacién eprecia-

ble ée 1la composicién quimica de la atmésfera gGaseosa y esto

1

es usualmente una ventaja para un acecuado control del tra-

tamiento, Es posible naturalmerte insuflar gazs dentro de la
cémara de tratamiento, para ejercer las fuerzas desplazado-
ras de gas, el cual es retirado de otro lugzar de Zicka cima-

<

ra, ¢e forma que se asegure wuna cemposicién quinica constan-

te de la atmdsfera de la misma.

&3]

gas que es insuflado dentro de la cénara para
ejercer las fuerzas de desplazamiento de gas puede ser un
gas combustible que es quemado dentro de la misma. En aquel
caso no hay necesidad do precalentar el gas que se ha de ces-

cargar dentro de dicra cénara aungue sea muy elevado el cau-
dal volumétrico de suministro de aguel gas.

Como una variante e la insuflacién, las fuerzas

de cesplazamiento de gas puecen ser ejercicas pcr mecios me-
cénicos, por ejemplo, por una ¢ mas hélices o places de ro-

vimiento alternativo, colocedas en la cémara, en Cuyo caso
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las fuerzas pueden ser ejercidas sin camdler la cemposicién

de la atmbsfera y sin la necesidad cde prever

mecics parz la

retirada y la reintroduccitén del gas en la cérara.

Un campo de empleo particul

mente importante de

la invencién es el recocido de i&minas o de una cinta con-

tinua de material vitreo o parcialmente vitreo. Un tratamien-

to cde recocido es reguerido en la
ro y ée articulos de vidrio pleno
empleos sofisticadosque requieren

drios sean de una elevada calicdad

fabricacidén de vidrio pla-
para una amplia gama de
gue las caras Ge los vi-

6ptica y por tanto que es—
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tén substancialmente libres de defectos apreciables en sus
configuraciones. Ademés, en el tratamiento de recocicdo, el
vidrio tiene. la necesidad ce nasar a través de una gama de
temperaturas elevadas en lag que sus caras son susceptidles,
particularmente, de ser perjudicacdas por las condiciones
térnicas adversas =2n el arbiente del vidrio. Consecuentemen-
te, se agrega una impertancia particular a las realizacicnes
de la invencién cdonde el procedimiento es aplicacdo a una
léanina o a una parte de una cinta continua y en 1a§ gue esta
lémina o cinta es recocida en la cénara de tratamiento. La
invencién permite que el tratamiento de recocido sea reali-
zado con un riesgo reducido de introduccién de defectos en
las caras del vidrio. Se ha comprobado, adends, que al apli-
car la invencién un tratamiento de recocido, se puede produ-
cir un producto con una dada superficie de elevada calidad
en una cémara de tratamiento en este caso llamada tianel ce
recocido, de meror dimensién longitudinal gue la que se re-
guiere convercionalmente.

En procedimientos que implican un tratamiento de

recocido tal como se ha indicado anteriormente, dichas Ffuer-

1
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zas cde desplazamiestc é2 gases scn ejercidas

te en al menos una zona donde la temperatura
l4mina estd en la gama ce 600 a 456°C. E1 cespleazanient
alterno de gases en una zona cdonde la lé&nmina o cinta
en dicha gama de temperatura es particularmente reneficicso.
La invencién puede ser aplicada, por ejemplo, en
el recocido de una lé&mina o cinte que ha sicdo formaca 20T el
procedimiento de flotacibn. En ciertcs procecdinmien
josos de acuerdo ¢on la invencidén, que implican el recocico
¢e wna lémina o cinta, ésta ha sido formacda mediante el pro-
cedimiento de flotacién y pasa dentro de la chmara mientras
sus caras mantienen adn dicha temperatura elevada. La forma-

s
e realizan,

9]

cibn del vidrio plano y su subsecuente recocidd
por tanto, de una forma convenierte, en etapas sucesivas de
un procedimiento continuo. Ventajosamente, el desplazamnien-
to de vaivén de los gases de acuerdo con la invencién tiene
lugar en al menos una zona situada en la mitad curso arriba
de la longitud de la c&mara, es cecir, en la primera mitad
de la longitud de la cémara contada desde su extremo de sali-
c¢a, ya que se ha comprobazdo que el desplazamiento de gas mis
efectivo cuando se produce en agquella parte de la cémara. Las
fuerzas ée desplazamiento de gases son ejercidas preferente-
rente en direcciones transversales a la direccién ce movi-
mientc de las laminas o cintas a través de la cémara, tal co-i
mo se ha indicado anteriormente, y las citadas fuerzas son
ejercicdas preferentemente paralelas con las caras de la l4-
mina o cinta.

Como otro ejemplo, la invencién puede ser aplicada
Gltimamente en una cémara de recocido empleada para recocer

vicdrio laminado.
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La invencién también es aplicable en procedimien-
tos que implican un tratamiento de doblado. Asi pues, la
invencién puede ser realizada en una cémara que forma parte
de una instalacién de doblado de lémina, por ejemplo eén una
camara de recocido que forma parte de tal instalacién y/o en
una cémara de doblado actual. De acuerdo con ciertas realiza-
ciones de la invencién, la clmara constituye parte de una ins-
talacién de doblado de lémina y dicho cuerpo es una lémina tal
que es obligada a estar permanentemente doblada en dicha céma-
ra. Tal como es bien sabido, las l&minas de vidrio pueden ser
dobladas sosteniéndolas en un molde cuya superficie superior
esta conformada de acuerdo con la curvatura que se trata de dar
a la l4mina de vidrio y calentandolas hasta una temperatura en
la que la viscosidad del vidrio es lo suficientemente baja para
que la lamina se combe bajo su propio peso hasta contacto com.-
pleto con la superficie superior del molde, siendo entonces
recocida la léamina,

Diversas realizaciones de la invencién, selecciona-
das a titulo de ejemplo, seré&n descritas ahora con referencia
a los dibujos esqueméticos anexos en los que: '

La figura 1 es un alzado en seccibébn transversal de
parte de una célmara de recocido equipada con medios para lle-
var a cabo un procedimiento de acuerdo con la invencidn; la
figura 2 es una vista én planta y secciédn transversal por la
linea II-II de la figura 1; la figura 3 es una seccién transver
sal de otro aparato de acuerdo con la invencién y la figura 4
es un alzado en seccién transversal de parte de una instalacién
para doblar léminas de vidrio y equipada con medios paré llevar
a cabo un procedimiento de acuerdo con la invencién, estando

dividida la seccién transversal en dos partes que se unen a lo

largo de la linea a-a.



10.

15,

20.

25.

30.

-13 -~

408

Las realizaciones ilustradas descritas a continuacién

no limitan el alcance de la invencién. Las mismas tnicamente
exponen algunas de las diversas formas en las que la realiza-
cién puede ser llevada a cabo, y se les puede aportar nwnerosas
modificaciones sin separarse del alcance de la invencién.

Las figuras 1 y 2 muestran un aparato de tratamiento
térmico para recocer una cinta de vidrio continua -1- que ha
sido formada a partir de una masa de vidrio fundido de manera
conocida, por ejemplo, mediante el llamado "procedimiento de
flotaci6n" en el que se alimenta vidrio a un bafio de vidrio fun
dido. El aparato de tratamiento, en esta realizacién de la in-
vencién, comprende una cémara de tratamiento cubierta -2-, a
través del interior -3- ée la cual se desplaza continuamente la
cinta. La cémara -2- comprende paredes laterales aislantes del
calor -4~ y -5, una pared extrema frontal -6-, una pared extre
ma posterior -7-, una coronacién -8- y una pared de fondo -9-,
La cinta de vidrio ~1- es transportada dentro y a través de la
cémara mediante rodilles transportadores -10-, entrando por una
abertura de entrada -11- de la pared extrema frontal -6-. Du-
rante su paso a través de la camara de tratamiento, la cinta
de vidrio es sometida a un enfriamiento racional y progresivo
en la zona de transformacién critica, la cual, para vidrio pla
no ordinario, esta en una gama de temperatura del orden de 600
a 4SO°C..E1 gradiente de temperatura predeterminado, requerido
dentro de la clmara de tratamiento, es mntenido mediante dispo-
sitivos calentadores situados dentro de la cémara, por ejemplo
calentadores de resistencia eléctrica (no representados). Des-
pués de moverse a través de la zona de transformacién critica,
la cinta de vidrio, es enfriada mé&s répidamente durante su mo-
vimiento a lo largo de la parte subsiguiente de su recorrido

por la céamara de tratamiento, y la temperatura del vidrio en
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la regién donde la misma sale de la cémara por la abertu-
ra de salida -12-, es del orden de 100g¢150°C.

La atmésfera de la cémara, o al menos aquella
parte de la misma que estéd en la zona de la transforma-
cién critica, est& sometida a fuerzas de desplazamiento de
gas con el fin de impartir un movimiento de vaivén del gas
en contacto con la cinta, de acuerdo con la presente in-
vencion. Para este Fin, se disponen dos series de expulso-
res adyacentes a cada una de las dos paredes laterales oO-
puestas de la célmara. Una de las series de expulsores, que
est& colocada adyacente a la pared lateral -4-, comprende
cuatro expulsores designados ~13- -16-, Estos expulsores
estén colocados a un nivel por encima del recorrido de la
cinta de vidrio. La otra serie de expulsores que estén co-
locados adyacentes a la pared lateral -4-, comprende 1lo0s
cuatro expulsores -17- ~20-, que aparecen en el alzado en
secciém transversal que constituye la figura 1. Los expul-
sores de aquella segunda serie estin colocados a un nivel
por debajo del recorrido de la cinta de vidrio y estén en
alineacién vertical con 1os expulsores ~13- -=16-, Adfécen—
tes a la pared lateral extrema -5~ de la cémara, hay dos
series de expulsores colocados respectivamente encima y de-
bajo del plano horizontal que constituye el recorrido de
la cinta, estando colocados los expulsores de estas otras
series en relacibén entre si y respecto al recorrido de la
cinta, precisamente de la misma forma que los expulsores
~13~ ~20-, de manera que cada uno de los expulsores adya-
centes a la pared lateral -5~ es un expulsor directamente

opuesto a 1los que estén adyacentes a la pared lateral —4-.
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La figura 2 muestra los expulsores de la serie
superior que son adyacentes a la pared lateral -5-, estan-
do designados estos expulsores con las referencias -21-
-24-, A lo largo de un lado de la cémara de tratamierto,
hay un conducto de suministro de gas -25-, conectado por
medio de un distribuidor -16- a una fuente de gas a presién,
estando designada esta fuente de gas con la referencia -27-.
Un conducto de suministro de gas -28-, gque se extiende a
lo largo del otro lado de la chmara de tratamiento, tam-
bién esté conectado al distribuidor -26-. Los tubos de in-
yeccién -29- =32~ de los expulsores =13~ -16-, y los tubos
de inyeccién de los expulsores =17- —-20- se ramifican des-
de el conducto de suministro de gas. Los tubos de inyeccién
de los expulsores de las series més inferiores en aquel la-
do de la c&mara, se ramifican desde el conducto de suminis-
tro de gas -28-,.

El distribuidor -26- estd conectado a un disposi-
tivo de control eléctrico (no representado) el cual regu-
la autométicamente el distribuidor para hacer que el gas
bajo presién pase desde la fuente de suministro ~27-,.pri—
mero al conducto de suministro de gas -25- para accionar
los expulsores -13- -20-, y luego al conducto de sumninis-
tro de gas -28-~ para accionar los expulsores del otro lado
de la cémara de tratamiento, y asi alternativamente. El fun-
cionamiento de los expulsores puede ser considerado como
que tiene lugar de acuerdo con un ciclo que comprende dos
periodos, en el primero de los cuales los expulsores adya-
centeés a la pared lateral -4- son accionados para produ-

cir un desplazamiento de gas a través del recorrido de la
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cinta de vidrio, partiendo de la pared lateral —4- y ha-
cia la pared lateral -5-, y en el segundo de cuyos perio
dos los expulsores adyacentes a la pared lateral -5- son
accionados para producir un desplazamiento del gas en di
reccién opuesta a través del recorrido de la cinta, es
decir, desde la pared lateral -5- hacia la pared lateral
-4~, Los desplazamientos de gas estén representados en la
figura 2 por flechas. Las flechas m&s grandas representan
desplazamientos de gas encima del recorrido de la cinta

de vidrio, mientras que las flechas més cortas represen=-
tan desplazamientos de gas debajo de dicha cinta. El des-
plazamiento de gas producido por el funcionamiento de los
expulsores adyacentes a la pared lateral -4-, esté repre-
sentado por flechas de lineas continuas mientras que el des
plazamiento de gas debido al funcionamiento de los otros
expulsores, adyacentes a la pared lateral -5-, esta re-
presentado por flechas de lineas discontinuas. La frecuen-
cia 6ptima de inversién de la direccién de desplazamiento
de gas depende en gran manera de la temperatura en cual-
quier procedimiento determinado. Se ha comprobado que a
temperaturas relativamente bajas, una frecuencia de un ci-
clo cada diez minutos es suficiente para evitar substancial
mente el perjuicio a la configuracién de las caras de la
cinta de vidrio que se produjo en ausencia del funcionamien
to de los expulsores, En un procedimiento de recocido tai
como se realiza en un aparato de acuerdo con las figuras 1
6 2, en el que hay un gradiente de temperatura a lo largo
del recorrido a través de la cémara de tratamiento, resul-

ta frecuentemente beneficioso emplear medios de control pa=-
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ra permitir que la frecuencia del ciclo de accionamien-

to de los expulsofes difiera de una a otra zona a lo lar-
go de la cémara de tratamiento. Asi pues, cuando se re-
cuece una cinta de vidrio en una cémara de tratamiento en
la que la temperatura decrece desde unos 600°C en el ex-
tremo de entrada de la cémara a unos 150°C en el extremo
de salida de la misma, se pueden obtener unos resultados
muy satisfactorios, en términos de una mejora en la cali-
dad de la superficie de vidrio, cuande se accionan expul-
sores opuestos en la zona del extremo de entrada de la
camara, a una frecuencia del orden de un ciclo por minu-
to mientras se accionan los expulsores opuestos en una zo-
na mas cercana al centro.de la cémara de tratamiento, a
una frecuencia del orden de un ciclo cada cinco minutos.
En aquella realizacién particular, la presién del gas in-
yectado fue de 200 g/cm2 a i kg/tm2 . Particularmente, se
obtuvieron buenos resultados cuando la presién del gas in-
yectado era del orden de 600 g/bmz. El sistema de inyec-
cién fue planeado de manera que el aire inyectado en cual-
quier zona determinada adquirié una temperatura que se
aproximaba a la temperatura que prevalecia en la atmésfera
de la cémara en aquella zona. En el dibujo no se ha ilus-
trado ninguna provisién para precalentar el gas inyectado.
8i el precalentamiento es necesario o deseable, se puede
conseguir en la fuente de suministro -27- y/o se pueden
asociar dispositivos calentadores tales como los intercam-
biadores térmicos con los tubos de inyeccién de los expul-

sores.

A modo de modificacién del ciclo de accionamiento
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que ha sicdo descrito, ¢l expulsoraqie actBa eng

corrido ce la cinta y en un lado de la cémera ée tratamien—
to, puede cer accionado simultdneamente con el axpulsor

gue acciona debajo cel recorrido de la cinta en el otro lado
de la cémara de trataniento, en la zona correspondiente, y
el acclonamiento de estos expulsores puecde terer lugar al-
ternativamente con el accionaniento e 1lo0s otros exdulsores
cde aquella zona. Asi pues, considerardo la zora de la camara
ilustrada gue se extiende descde su enrtraca hasta un segundo
rocillo transportador -10-~, los cuatro expulsores ce aquella'
ona pueden ser accionados de acuerdo con el siguiente ciclo:
en el primer periodo dgl ciclo el expulsor -13- es accicnado
simultéreamente con el expulsor que, en el aspecto de la fi-
gura 2, esté directamente debajo del expulscr -21-, mientras
que en la segurda parte de ciclo el expulsor -17- es accio-
nado simulténeamente con el expulsor -21-. Se observaré que
tanbién en este caso hay un desplazamiento de vaivén de los
gases a través de la cémara, tanto encima como 4debajo del
recorrido de la cinta, pero en cualguier periodo _ado cel
ciclo, 1los desplazatientos de gases encima y de“avo del re-
corrido de la cinta tiene lugar en direcciones opuestas. En
una de tales realizaciones, la energia cinética del gas des-
plazado a través de la cédmara en cualquier periodo determi-
nado.del ciclo, puede ser tal que hay una circulacién de gas
en torno a la cinta.

tn otra realizacidén de la invencién (no mostrada)

los expulsores situados advacentes a las paredes laterales

puestos encima y dezajo del recorrido de la cinte de vidrio
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y adyacentes al plaro central, verticzal y longitudiral de

la cé&rara de tratamiento. Asi pues, los expulsores -13- Y
-21~ fueron substituidos por un expulsor de doble boguilla
situado adyacente a la linea central longitudinal de la cé-
mara, las dos boquillas de los expulsores ¢ toberas encera-
das en direcciones opuestas fuera cde aguella linea central

y el expulsor -17- y el opues-to adyacente a la pared late-
ral -5~, fueron suggtituidos por expulsores de doble boqui-
lla similares, c¢olacados adyacentes a la linea central lon-
gitudinal y debajo cel recorrido de la cinta: En un 2parato
donde se emplea tales expulsores de doble boguilla, los mis-
mos fueron accionados de acuerdo con un ciclo, en el primer
periodo del cual los expulsores dirigicos hacia la pared la-
teral -4- fueron accionados simulténeamente, y en el segundo
periocdo fueren accionados los expulsores dirigicdos hacia la
pared lateral ~5-. En este caso también el accionaziento de
los expulsores resultd en un desplazamiento ce vaivén del
gas & través de la cémara, tanto encima como debajo de ladinta
y esto, segin se comprobd, resultaba en una sefialaca mejora
en la calicdad de la superficie del viério. Expulsor;s dobles
adecuados para emplearlos en esta modificacién son fabrica-
dos por la Ffirma alemana "Korting®.

Se hace referencia seguidarente a 1a figura 3. El
aparato representado en esta figura comprende una cémara de
trataniento -37-, que tiene paredes laterales -39- y —40-,
un fondo -41- y un techo -42-, Una cinta de vidrio ~43- entra:
en la c&rara por un extremo y sale de la misma por el otro
extremo, siendo transportada la cinta por rodillos tales co-
m0 —44-, los cuales estén colocados en las parecdes laterales

cpuestas de la cémara. Sc disponen mecios de calentamiento
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(no representados) tales como calentadores de resistencia e-
léctrica o quemadores de gas dentro de la cémara, y el calen-
taniento es corntrolado para mantener un gradiente de tempe-

ratura a lo largo de la misma, adecuado para recocer el vie
drio.

En esta realizacién, el desplazamiento de gas dern-
tro de la cémara es realizado por el accionazniento de los ex-
pulsores dispuestos sbélo encima del plano de la cinta de
vidrio. Se disponen pares de expulsores en posiciones separa-
das a lo largo de la longitud de la cémara, comprendiendo
cada par un expulsor colocado adyacente a la pared lateral
-39~ y apuntanéo hacia la pared lateral opuesta —4J0—-, y un
expulsor colocado adyacente a la pared lateral —-40- y diri-
gido hacia la pared lateral opuesta -39-., En la figura solo
aparece un par de tales expulsores, Dicha figura es una sec-
ci6n transversal cde la cémara. Los expulsores ilustrados es-
tén designados por —-45 y 46—, Los tubos de inyeccién —47 y
48~, respectivamente, de estos expulsores estén sellados den-
tro de las paredes laterales -38 y 40~ por cajas de empaque-
tadura -49- y 50-. Los tubos ~47 y 48~ estén conectados por
medio de un distribuidor ~51- con una reserva -52- que COn-
tiene gas bajo ppesicn. El distribuidor -51- es accionado e~
lectroneuniticamente para conectar la reserva -52- primero
con el tubo de expulsién -47- y luego con el =48~ y asi al-
ternativamente, Como consecuencia, se realiza un desplazamien.
to de gas en vaiven dentro de la cémara, encima de la cinta
de vidrio —42-, En un primer periodo de cada cicle el gas es -
desplazaco a través de la camara tal como se indica por la
flecha de lineas seguidas, mientras que durante el segundo

pericdo de cada ciclo el expulsor -45- estd inactivo y el
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gas se desplaza a través de la cémara en la direccién opues-
ta, tal como se indica por la flecha de lineas discontinuas.
La temperatura del gas inyectado puede diferir de uno a o-
tro par de inyectores a 1o largo del recorrido de la cinta.
Con el fin de que el gas inyectado en cualquier zona deter-’
minada esté a una temperatura apropiada, se pueden dispener
medios de acondicionamiento térmico, por ejemplo, un calen-
tador de resistencia eléctrica ¢ un intercambiador térmico
en cada uno dé los tubos expulsores tales como -47 y 48-. Ta-
les medios de acondicionamiento térmico pueden ser coantrola-
dos autom&ticamente en dependencia de la informacidn suminis-
trada por termopares (no mostrados) dispuestosadyacentes

a la cinta de vidrio -43-, en la zona correspondiente en

la cémaré de tratamiento. La separacibén entre los pares su-
cesivos de expulsores a lo largo del recorrido de la c¢inta
puede diferir de wno a otro. En otras palabras, el nimero

de pares de expulsores por metro ce trayecto en la canara
puede variar a 10 largo de la longitud de ésta. Seréd desea-
ble usualmente que la separacién entre 1les pares de expulso-
res sucesivos a lo largo del recorrido de la cinta se inCre-
mente desde la zona caliente adyacente al extremo de entra-
da de la cémara hacia el extremo enfriador cpuesto de la céa-
mara,

Seguidamente se hace referencia a la figura 4, que
ilustra una instalacién para doblar lé&minas de vidrio. La
instalacién incluye una estacién de carga -53-, uxna estacién
de precalentamiento -54-, una galeria de conexibdn -55-, una
estacibn de doblado -56-, una estaciédn de recocido -57- y
wna estancia de enfrizdo -58-. Fuera de la estacitn de en-~

friado -58~, en la direccién curso abajo hay una estacién
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de descarga, pero ésta ha sido omitida a fin de reducir el

tamafio del dibujo. Para el mismo prcpésito, las diferentes
estaciones ~53-58- han sido representadas con lengitudes
correspondientes, mientras que, de hecho, las mismas difie-
ren en longitud.

Las estaciones -53-58- estén dispuestas una de-
trés de la otra a 10 largo de unrna linea de procducciédn conti-
nua. Las léminas de vidrio tales como -52- son cargadas en
la instalacién en la estacién de carga -53~ y son transpor-
tadas a lo largo de la misma paso a paso para hacer posible
un cdeterminado periodo para el tratamiento de cada lé&mina
en cada una de las cctaciones sucesivas.

Entre las estaciones sucesivas hay parecdes de sepa-
racién -6C-63, portadas por cadenas de suspensién -84~ re-
diante las cuales las paredes de separacidén individual pue-
den ser elevadas y decscendidas per un rmecanismo e eleva-
cién y cdescenso (no mostrado).

Las léminas de vidrip a doblar estén colocadas
en un transportador -65- que es accionado para transportar
las léminas a través de cstaciones sucesivas de la instala-
cién. E1 transportador -65- comprende una serie de molées
~66- cuyas superficies superiores estén curvadas en forma
cdncava de acuerdo con la curvatura a impartir a las 1&ninas
-59~, ¥ que estan interconectadas por eslabores de conexit6n
~-63~, formando 1l0s moldes —66- y los eclabones ~63-, en e-
Fecto, un transportador sin fin, E1 dibujo s6lo muestra el

ramd superior del transportador. Durante el transporte a lo

[

argo del tramo superior, los moldes -65~ se cdesplazan en

H

=)

ailes horizorntales -47-, con loc cuales se acoplan miembros

transversales -59- quc intercorectan articulaciones opuestas
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21 tranzportador sin Fin puece ser impulsacdo por un
mecarismo impulsor de tipo conocido, por ejemplo un meca-
nismo cue comprende una cadena, acciosnacda por un pifion que
es impulsado por un motor eléctrico a través de une caja de
engranajes.

En la estacién de carga -53-, en la cue los ralles
del transportador -67- estén sostenidos por Qna estructura
cde soporte -70-, una lé&mirna -59- gque ha de ser doblada es
colocada sobre el molde -~66~ cue en aquel momento estd en
acuella estacibén, Como preparacibén al siguiente mevimiento
paso a paso del transportador, se elevan las paredes ce se-
paracién -60-63-. E1 transportacdor es avarzacdo un paso de for
ma que cada una de las léminas colocadas en los molces suce-
sivos es movida hacia delante hasta la siguiente etapa del
proceso. La l&wina que fue colocaca Gltima en el molde en la
estacién de carga -53- entra en el horno de precalenteauiento
~71— sostenido por los pilares -72-. Una vez que la lé&xina
esté en Lorno, las paredes de separacién -60 y 61~ son hechas
descencer de forma que se reduce la pérdida de calor curan~
te la operacién de precalentado. E1l horno de precalentamiento
es calentado por medios .tales como calentadores de resisten-
cia electrica -73~ o por quemadores de gas.

Después de completado el precalentamiento, las pa-
redes de separacién sor elevadas y la lé&nina precalentada
es movida por el siguiente movimiento hacia delante del trans.
portador, hasta la galeria de conexién -55- y la pared de
separacién -61- es descendida otra vez. Después de invertir
cierto tiempo en la galeria de conexidén -58-, la l&mina -59-
es hecha avanzar hacia la estacién de doblado -36~. En esta

estacién hay un horno -74~,sosterido sobre pilares -75- y
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provisto con medios de calentamiento tales como calentado-
res de resistencia eléctria -76-. La lé&mina es calentada

en este horno hasta una temperatura del orden ce 620°C, que
es aproximadamente la temperatura a la cual el vidrio es lo
suficientemente blardo para que la l&unina se doble bajo su
propio peso y adopte la curvatura de la superficie superior
del molde -66~. En el horno ~74~ hey series opuestas de
expulsores. En la figura 4 s6lo es evidente un expulsor de
cada par. Los expulsores que aparecen en la figura 4, desig-
nados por -77-80-~, esté&n dispuestos acdyacentes a lo que, en
el aspecto de la figura, es la pared lateral m&s cel horno,

y apuntan a través del horno, es decir, hacia la pared la-
teral oruesta. Adyacente a la pared lateral cpuesta hay cua-
tro expulsores idénticos, los cuales estdn opuestss direc-
tamente a los expulsores -77-80 y apunten en ia direccidn o~
puesta a través del horno, Se alimenta gas bajo presidén a

los tubos de inyecciédn de los expulscres -77-80 y luego ha-
cia los tubos de los expulsores cpuestos y asi alternativa-
mente. Ccnsecuentemente durante el doblado de las lé&minas
-59- en el norno -74-, el gas del horno es sometido a un des-
plazaniento de vaiven a través del mismo y encima de la lé&-
mina. La figura 4 no nmuestra la fuente cde suministro de gas
inyectado, que puede ser por ejemplo aire caliente, o los
medios para controlar la distribucién del gas primero a los
expulsores de un lado del horno y luego a los del laco opues-
to. Los aparatos ce suministro y distribucién pueden ser de
clases bien conocidas de por si. El gas gque es inyectedo
puede, si se requiere, ser precalentado. Se ha comprobado que
resulta muy adecuado inyectar gas bajo una presidn substan-

cialmente igual a SCO g/cmz.



.

.

10.

15.

20.

Como una variante de la inyecciotn de un gas tal
como 2ire precalentado, los desplazamientos de gases nece-
sarics dentro del horno pueden efectuarse inyecterdo gas
combustible que es quemado dentro del mismo, En algunos ca-
sos de esta manera se puecde conseguir una calilad de super’i-
cie del vidrio aln mejor. Bl quemado del gas dentro del nor-
no consigue el prop6sito adiciornzl de mantensr o ayudar a
mantener una temperatura adecuada en la zona de Zoblado. B
gas combustible puede ser inyectado a través de tubos e in-
yeccién de expulsores o a través de inyeccién ordinarios,
es decir, sin hacer uso de difusores.

Después de completar la cperacibn de doblado, la
pared de separacibdn -£2- es elevada y la lémina doblada es
transportada a la estacién de recocido -57-, en la gue hay
una cémara de recocido -81- montada sobre pilares ~75-76-.
El gradiente de temperatura necesario dentro de la camara
de recocido es mantenido por dispositivos de acondicionamien-
to térmico, por ejemplo, calentadores de resistencia eléctrif
ca tales como -82~. MIentras se encuentran dentro cde la :
cémara de recocido las léminas de vidrio son enfriadas pro-
gresivamente de acuerdo con un programa predeterminado, has-:
ta una temperatura entre 100° v 50°C. En la realizacién i- -
lustrada, el gas de la cémara de recocido es sometido a wn
movimiento de vaivén a través de la lémina -59-, siendo
realizado este desplazamiento de una forma similar 2l des-
plazamiento de gas en el horno de doblado ~74~, mecdiante
el empleo de series opuestas de expulsores. En la figura 4
se nuestran los expulsores adyacentes a lo que, en el aspec-
to de la figura 1, es la pared lateral remota ée la cémara

de recocido y los mismos estén designados por -83~86-.
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Al completar el recocico, la lémina recocida -59-
sale de la cémara -Bl- y es transportada a la estacidn enfriea-
dora. -55-~, doncde es enfriada répicdamente hasta la tempera-
tura amblente. E1 enfrizmiento tiene lugar en una cérnara de
enfriado, centro de la cuzl se suninistra aire frio por me-
édio de los conductos -88 y 89-. Las partes de la cémara den-
tro de las cuales se introduce este aire frio estén separa-
das de la zona donde la l4&mina -59- es5 sostenida, por las
placas de distribucién -90 y 91~, provistas de tobdbaras -32-

que aseguran una distribucidn substancialmente uniforme cel
aire frio en forma de chorros sobre toda la superficie de la
l&nina doblada.

Una vez que la l&mina ha sido enfriada ripicamente
la misma. avanza hasta una estacién de descarga (no mostrada).

La estacibén de enfriemiento -58~ puede ser sudbsti-
tuida por una estacidn de tratamiento de superficie, por e-
jemplo, por una estacién donde las léminas son metzlizadas o
ura estaciin en la que son pegadas o fijadas de otra forma a
una 0 m&s léminas para formar un articulo laminade, por e-
jemplo un artfculo que comprende dos o més lafinas de vidrio
Fijadas juntas por una o mas laminas intermedias de pléstico.

En el caso en que se haga uso de expulsores para

llevar a cabo el desplazaniento de acuerdo con la invencién,

tal como en el caso ce ciertas de las realizaciones gue se

han descrito con referencia a los dibujos, los expulsores son

refererterente del tipo Giffard. El empleo Ce tales expul-

o]

sores agerta ventajas importantes, en particular una economia
en el consumo de ¢es bajo presidn, una economia de calor,
consiguliendo los gases arrastredcs una temperatura més eleva-

éa, un arrastre de una gran cantidad de gas amblental y un
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caudal de desplazamiento de gas, que es muy superior al cau-

dal de suministro a través del. tubo de inyeccién.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:

1. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, en una cimara de tratamien-
to llena de gas,-en al menos una zona de la cual la tempera-
tura de al menos una cara de dicho cuerpo estd a, o adquie-
re una temperatura que es lo suficientemente elevada para
la configuracién de aquella cara como para ser influida por
la distribucién de calor en la atmésfera gaseosa de aquella
zona, caracterizado porque se ejerce fuerzas desplazadoras
de gas primero en una direccién y luego en una direccién in-
versa para hacer que el gas de al menos una tal zona se mue-
va en vaivén en contacto con dicha cara mientras la tempera-
tura de ésta, en aquella zona, se mantiene al citado valor.

2. Procedimiento pra el tratamiento de cuerpos
vitreos oparcialmente vitreos, de acuerdo con la reivindica-
cién 1, caracterizado porque las fuerzas son ejercidas en al
menos una zona a una frecuencia de mé&s de un ciclo cada diez
minutos, comprendiendo un ciclo una fuerza ejercida en una
direccién y una fuerza ejercida en una direccién inversa.

3. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con las reivindi-

caciones 1 6 2, en el que la clmara comprende extremos de
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entrada y de salida, por los cuales dicho cuerpo entra y
sale la cémara, caracterizado, porque en al menos una zona
las fuerzas son ejercidas en direcciones transversales a la
trayectoria del movimiento del cuerpo hacia dentro y fuera de
la cémara.

4, Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en al
menos una de las zonas se ejerce las fuerzas en direcciones
opuestas a través de la cémara y en posiciones que son adya-
centes a paredes opuestas de la misma.

5. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, donde el cuerpo es una la-
mina o parte de una cinta continua, caracterizado porque hay
al menos una zona en la que se ejercen las fuerzas para pro-
ducir el mentado movimiento de vaivén del gas substancialmen-
te sélo en un lado de dicha cinta o lémina,

6. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de aceerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, donde el cuerpo es una léamina o
parte de una c¢inta continua, caracterizado porque hay al me-
nos nna zona en la que se ejercen las fuerzas para producir
el movimiento de vaivén del gas en cada lado de tal lémina o
cinta,

7. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con cualquiera de

las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque hay al

menos una zona en la que se ejercen las fuerzas insuflando gas

dentro de la atmésfera de la cémara.
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8. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, donde el cuerpo es una
lémina o parte de una cinta continua, caracterizado porque
la mentada lémina o cinta es recocida en tal camara.

9. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con la reivindi-
cacibén 8, caracterizado porque las fuerzas de desplazamiento
de gas son ejercidas en al menos una zona donde la temperatu~
ra de la lamina o cinta estd en la dama de 600° a 450°C.

10. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con las reivindi-
caciones 8 6 9, caracterizado por el hecho de que la lémina
o cinta formada por el procedimiento de flotacién para la fa-
bricacién de vidrio plano y pasa al interiocr de la cémara
mientras las caras de la lamina o cinta estén aln a dicha
temperatura elevada.

11. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos
vitreos o parcialmente vitreos, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por el hecho de que
la céamara constituye parte de una instalacién de dobladgfe
léminas y el cuerpo es una lamina gque es cbligada a permane-~
cer doblada permanentemente en tal cémara.

12. Procedimiento para el tratamiento de cuerpos

vitreos o parcialmente vitreos.

Todo ello segtin queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de treinta hojas
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foliadas escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 18de octubre de 1972
—
GLAVERBEL
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