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"Un pvrocedimiento perfeccionado, vy su avarato especial
"corresmondiente, para el enfriado y recocido del

*vidrio fabricado en forma de tiras o bandas".

Solicitantes: Pilkineton Rrothers Limited, residentes en
n? 631, Tower Ruilding, Water Street,

Livervnool, Condado de Lancaster, Inglaterra.

Bl presente invento se relaciona con el
enfrizado v recocido del vidrio fabricado en forma de tiras
o bandas y al aparato destinade al efecto, y tiene por
ohjeto evitsr que ~e combe 0 alabéde la tira y que ésta
se mantenga nlana y recta durante su enfriamiento y
solidificacidn.

S1i una hoja de vidrio durante su periodo de
transicidén del estado plistico 21 estado solido, se enfria
mas rapidamente desde una superficie que desde la otra,
la hoja al quedar completamente solidificada, se alabea o
pandea. For lo tanto, para que la tira se mantenga
rlana,es esencial que 21 enfriamiento guarde simetria
con resnecto al plano central de la tira, es decir,
gune la Nltima capa que ge solidifique de la tira sea la

capa central.
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Yo es, sin embargo, esencial que las
intensidades o ravnideces 4z enfriamiento desde las dos
superficies sean izuales en todas las fases o periodos
de la transmisibn, siempre y cuando gque cualquier

20. desigualdad en una fase se halle compensada por una
desigualdad opuesta en otra fase.

Bl antedicho periodo de transiéién Siene su
cormienzo en sl nunto de= formacidn de la tira y continda
hasta wun determinado mrunte en el horno y la longitud

25, de la tira o banda de vidrio entre dos puntos puede
dividirse en dos vartes, a saber: la comprendida entre el
punto de formacién y el horno de racocido y la que hay
en el horno mismo.

En el curso de la presente memoria, el

30 horno de recocido es un horno en =1 que el vidrio es
desplazado pasando sobre un lecho o banco de rodillos o
cilindros desde el extremo caliente d2l horno hasts el
mis frio. AdemAs, como quiera que el vidrio no tiene
punto de solidificacidén determinado, se supone que se

35. solidifique cuando ha llsgado a un estado en que pueda
gdquirir una tension permanente.

Con arreglo a este invento, el enfriamiento
de las superficies superior e inferior de la tira o banda
de vidrio en el horno, mientras se halla en su periodo de

40. transicidn, estd regulado con relacién Ae una a otra
superficie, de tal manera que, antes de que la tira por
entero haya llegado al punto de solidificacién, dicha
tira se habri enfriado simétricamente cualssquiera que hayan
sido los grados o intensidades relativas de enfriamiento

45, desde una y otra superficie de la tira a su entrada en el
horno.

Tn los dibujos que se acompafian:

Ia Pig. 1 es wn corte vertical longitudinal
con partes arrancadas, de una parte de un horno de recocido

20. construida con arrezlo a este invento y destinado a la
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realizacidn prictica Ael mismo, estando tomado dicho
otrte por la 1inea A-A de 1la Fig. 2 y mirsndo hacia el
lado izanievrdo de esta figurg y
Ia Fig. 2 es un corte transversal de la Fig. 1
55. por 1la linea B-B de ésta, mirando hacia el lado derecho
de la figura y dibujada casi a doble escala gque la Fig. 1.
Ta tira o banda de vidrio descansa en el
lecho o hanco de rodillos 2 en =21 horno 3, representando
el extremo izquisrdo de 1la ™ig. 1 el lado caliente deal
50. horno .Por encima Ae la tira de cristal 1, hay tres muflas
4, 4 y 5, y por debajo de ella hay cinco muflgss 6,6, 7,7 y 8.
Bstas muflas reciben gases calientes procedentes de
varios carneaux o conductos de llamas, alimentindose las
dos muflas superiores externas de los carneaux 9,9 la
65, mufla superior 5, de los carneaux 10,10, (de los cuales
solo se v& uno en los dibujos), v las muflas inferiores de
los carneaux 1ll.
Ias muflas superiores 4,5 reciben corrientes
de gases caldeados de un carneau de gases 12 y las
70. miflas inferiores 6, 7 y 8, son calentadas por corrientes
de gus procedentes de los carneaux de gases 13. Cada
uno de ostos carneaux llava unos registros 14 para el
control del aire y unos wegistros o llaves 14 para
controlar 1los gases.
75, Tn el punto del horno donde 1la tira de
vidrio 1llaga a solidificarse de parte a parte, las muflas
superiores 4,5 vian unidas a unos carneaux de escape
15, 16 respectivamente, teniendo las muflas un registro
17 para graduar el volumen de gases calientes que pasa
8C. por cada una de ellas.
Las muflas inferiores 6, 7 y 8 llegan hasta
el extremo remoto del horno donde comunican con un
carneau A2 ascape en la forma ordinaria, giendo estas muflas
las que calientan el horno después del punto de

85. solidificacidn del vidrio.
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Tags intensidades relativas de

ds las superficies superior e infarior de la tira o banda
4
de vidrio se nvueden graduar o controlar en la forma de
ejecucidén anteriormente descrita variando el tiro en las
0. lumbreras de escave 15 y 16 y variando el volumen de
ecages de caldeo que se introducen en todos o en cada uno
de los carneaux 9, 10 y 1ll.
Tanto el control o reglaje de dichas
intensidades o velocidades relativas de enfriamiento como
95, el calentamiento del horno después de alcanzado el punto
de solidificacién del vidrio, se pueden conseguir de muy
variadas maneras. Asi, por ejemplo el calentamiento del
horno después del punto de solidificacidén podri ser
independiente en absoluto del calentamiento que se le
100. aplique nasta dicho punto, o pien podrin las muflas
superiores 4, 5 llegar hasta el fondo d=l Morno y las
muflas inferiores 6, 7 y 8 terminar en el punto de
solidificacidén o despuds de &1, o también podran tanto
lgs muflas superiores como las inferiores continuar hasta
105. un punto cualquiera del horno e ir unidas a uno o mas
carneaux o lumbreras de escape que estaran reguladas cada
tna por wn registro independiente, siempre y cuando
que sea posible mediante control de las corrientes de gas o
registros variar el voluwen relativo de calor que se
110. aplique a las superficies superior e inferior de la hoja
de vidrio hasta que ésta llega a su punto de solidificacién.
Todo a lo lasrgo A=l horno hasta llegar al
vunto donde se solidifica el vidrio, se podria disponer un
nimero cualquiera de orificios o lumbreras de distribucidn
115. de gases caldeados para alimentar las nmuflas superiores e
inferiores, y en aquellos casos en gue la diferencia
entre las intensidades dz enfriamiento de las superficies
superior e inferior de la tira no sea grande, el nimero
de lumbreras de admisidén podrd ser inferior al indicado

120. y podra seor distinto en unas y otras wmuflas. Por ejemplo,
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gque se consiga suficiente control mediante una sola

lumbrera de admisidn en cada mnfla superior y mediante
dos en cada nufla inferior, o vice-versa.

Como quiera gue pudiera resultar del tratamiento
de la tira de vidrio antes de su llegada al horno de
recocido v temple, que las cantidades de enfriamiento de
las superficies superior e inferior de la tira difieran
en cantidades que sean distintas por laé partes de la
orilla de 1las aue son por la parte central de la tira,
convendra disponer varias muflas bien sea por encima
0 bien por debajo, o bien por sncima y por debajo, a la
vez de la tira. En el ejemplo especial de ejecucibn de
horno representado en los dibujos, aparecen tres muflas
en la parte superior y cinco en la parte inferior
eraduandose independientemente en la forma antes
explicada el calor que se aplica 2 la tira de vidrio por
cada mufla. Hlediante &ste control independiente, se podran
graduar las cantidades o intensidades relativas de
enfriamiento ds las superficies ~uperior e inferior de
la hoja de vidrio, Ae modo que difieran en aquellas
partes de la hoja que se hallen prdéximas a los bordes o
cantos de la de las partes mis prdximas al centro.

Una diferencia andloga, si bien menos completa en
en el reglaje, se podri conseguir empleando varias
maflas por arriba y una sola mufla por debajo, o vice-versa.
El suministro 4e c¢21lor al horno, =un cuando es
preferible hacerlo por medio de muflas puede tambien
hacerse mediante admisidén directa Ae gases caldeados o
calientes, incluvéndose bajio esta Aenominacidn, bien sea
gases en un estado de comhustién o bien los productos de
sun commustidn. De emplearse la admisidn directa de gases,
aquellas partes d4el horno gue se halilan situadas por encima
y por debajo de la tira u hoja de vidrio se separan una

de otra reduciendo los espacios que median entre los
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cantos o bordes de la tira v !‘os 1ados del horno, o
b}en se a’iaden a estos tabiques de choque, en cantidades
négligibles.

N O 7 _A.

Habiendo ya dascrito ampliasmente la naturalezg

de nuestro invento, agsi como la manera de llevarlo a la
prictica, debemos hacer congtar que las disposiciones
anteriormente descritas son suscertibles de ligeras
modificaciones de Aetalle, 3in que se altere 21 principio
fundamental del invente, y 1o gue constituye su esencia
y vor lo que solicitamos patente de Introduccién pcr DIEZ
afios en Espafia es por: "Un procedimiento perfeccionado
y su aparsto especial correspondiesnte, para el enfriado
v recocido Adel vidrio fabricado en forma de tiras o bandas";
caracterizdndose por o siguiente:

l2.= Por el hecho de que se vegulan las
intensidades o© cantidades reslativas de enfriamiento de las
superficies superior = inferior de la tirz o handa de
vidrio a fin de asegurar un enfriamiento simétrico antes
de que se solidifique la tira.

22.= Un procedimiento con arreglo a la
reivindicacidn 12, caracterizado por el hecho de que la
regulacidn es materialmente independiente de ia intensidad
de enfriamiento de la tira dendvués de solidificada.

32,= Un procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 12 y 22, caracterizindose por el hecho
da ane el enfriamiento del borde de la tira y el enfriamiento
de las regiones centrales de ésta son regulados sensiblemente
con independencia uno de otro.

492,= Un horno para la realizacidn del
procedimierto que se especifica en las reivindicaciones
precedentes, caracterizandose por 21 hecho de emplearse
medios para regular la cantidad relativa de calor

suministrada para retardar el enfriasmiento de las dos

superficies de la tira de vidrio antes de gque se solidifique
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. 5%2.= Un horno segun se especifica en la
reivindicacidn 48, caracterizado por "nos meoios o elementos
calentacores sitmanecs en la primera part del mismo, antes
195. de la sclidificacidén de la tira o vanda y otros slementos
da calentamiento sensiblemente independientes de los
primeros y situados en la segunda parte o zona del horno.
G2.= Un horno con arreglo a lgs reivindicaciones
4% y 58, caracterizado por una serie de lumbreras de
200. admisidén de gases calientes dispuestas en el sentido
longitudinal de’”. horno v dsstinadas a aplicar calor
2 ung de las superficies de la tira de vidrio antes
de que se solidifique y una lumbrera de admisidn, por lo
menos, destinada a aplicar calor a la otra superficie de la
205, tira antes de que se solidifique.
72.= TUn horno con arreglo a las reivindicaciones
42 y 58, caracterizado por medios para aplicar calor
a aquellas partes de 1la tira de vidrio que se hallan
més prbéximas a la orilla o canto, y otros medios o
210. elementos sensiblemente indevendientes de los orimeros,
para anlicar calor 2 las partes que se hallan mis cerca del
centro de la tira.
82,=Un horno con arreglo a lasreivindicacidnes
48 g la 72, en el que los medios para suministrar o
215. aplicar calor son muflas por las cuales se introducen
gases caldeados.
92.=Un horno con arreglo a la reivindicacibn
8&, caracterizdndose por una serie de muflas dispuestas
en sentido transversal del horno v destinadas a calentar
220. una de las superficies de la tira d4e vidrio antes de que
ésta se solidifique, y por lo menos otra mufla destinada
a calentar la otra superficie de 1a tira.
"Un procedimiento perfeccionado y su
avarato especial corresvondiente, vara el enfriado y recocido
225. del vidrio fabricado en forma de tiras o bandad ; segun queda

substancisglmente deserito e ilustrado en los adjuntos dibujos.
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Esta memoria consta de ocho hojas escritas

por una sola éara. S .
. vaaria, o deMe 19%1.

PIIXIVGTOM™ BROTHERS LIMITED.
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