
! -

280M7

MEMORiA DESCRiPUVA
qoe se acompaña a )a soHcitud de una

por VEINTE.años en España, por "PROCEDIMIENTO .RARA

MEJORAR LA RECOCCION DE VIDRIO PLANO, BL.I'ORMA DE .CINTA 

QIE.SE .HACE,AVAN̂ R.A.TRAVE,S,.DB...in.m̂

EN,EL ..QUE. SE, EFECTUA LA..RECOCCION. DEL.VIDRIO",

a ^avor de

PILKINGTON 3R0TIIBRS,,Lni'ITED..........

domkiñado en ...Liverpool . 2 , . . ^ ^

.nVEyrORES,:..Seorge.. Huntley Oxley, y.EdmundSydney..Littler, ...  ambos de nacionalidad inglesa.
PRIORIDAD: de la Sol. Patente Brit. n" 2996l/6l del 

18 de Agosto, 196I.

-AC-



2  8  Q  A  i 7 ^

Esta invenoión ¡se relaciona oon la fabricación de vidrio laminad! 
En la fabricación de vidrio laminado se forma una cinta continua 

de vidrio plano, que se hace avanzar a través del homo de túnel de 
remoción, donde se efectúa esta operación sobre el vidrio.

Es bien sabido que, si en el proceso de recocción del vidrio se
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forman excesivas o locales tensiones residuales, aquél resulta dífioil 
de cortar y en consecuencia se producen pérdidas cuando las grandes 1& ' 
minas oortadas al final del citado túnel se someten a una operación 
de oorte en tamaños menores.

Se han realizado muohos intentos de oontrolar la reooooión a fin 
de eliminar esta característica debida a una imperfecta recocción, pe­
ro tales intentos realizados para perfeccionar el enfriamiento en la 

zona de reooooión del homo no han sido enteramente satisfactorios 
desde un punto de vista u otro.

De acuerdo con la presente invención, se establece un procedi­
miento para mejorar la reooooión de vidrio plano en forma de ointa 
que se hace avanzar a través de un homo de túnel en el que se somete 
a recocción el vidrio, ouyo procedimiento se caracteriza por el ca­
lentamiento de las porciones marginales de la cinta a una temperatura 
próáima a la de la correspondiente porción central de aquélla, mien­
tras se pasa la cinta a través de la zona de recocción del homo, man­
teniéndose así las porciones marginales de dicha cinta a una tempera­
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tura superior al punto de tensión del vidrio hasta que la porción cen­

tral de éste se enfría a una temperatura próxima a la del punto de 
tensión, permitiendo luego el enfriamiento del vidrio en sus porcio­
nes marginales y central por debajo del punto de tensión.

La temperatura y el grado de enfriamiento de la porción central 
de la ointa de vidrio que se hace avanzar a través de la zona de re­
ooooión del homo pueden controlarse concentrando la corriente de un 
fluido gaseoso a través del horno sobre la porción central, de manera

/-.YY

í;.

.-t. '

Y



5

10

15

20

25

30

01 ̂ 7 -3-
.que en el orden inferior de temperaturas da la zona de recocción, la 
temperatura de la porción central del vidrio se lleve a un valor pró­
ximo al de las porciones marginales de la cinta, enfriándose tanto las 
poroiones marginales como la central a travós del punto de tensión sen­

siblemente en el mismo momento.
Deseablemente, la presente invenoión proporciona un procedimien­

to para mejorar la reoooción ¿e vidrio plano en forma de ointa que se 
haoe avanzar a través de un horno de túnel en el que se efectúa la re 
cocción del vidrio, cuyo procedimiento se caracteriza por el calenta­
miento de las poroiones marginales de la cinta, la introducción de flu 

do gaseoso auxiliar en el homo de reooooión y, en una posioión de di- 
oho homo situada más allá de aquélla en la que se calientan las por­

ciones marginales de la ointa de vidrio, la operación de obligar a la 

oorriente de flúido gaseoso a pasar sobre una porción central de la 
ointa de vidrio, con lo que las porciones marginales de dicha cinta se 
mantienen a una temperatura superior al punto de tensión del vidrio, 
mientras la referida cinta avanza a través de la zona de reooooión, 

hasta que el vidrio de la porción central alcanza el punto de tensión,
La presente invención proporciona además un procedimiento para 

mejorar la recooción de vidrio plano.en forma de cinta que se hace 
avanzar a través de un horno de túnel en el que se efectúa la reoocoió: 
del vidrio, cuyo procedimiento se caracteriza per el mantenimiento de 
las porciones marginales de la cinta, mientras pasa a través de la 
zona de recocción, a una temperatura superior al punto de tensión del 
vidrio poniendo en contacto las superficies de dichas porciones mar­
ginales con un fluido gaseoso a una temperatura superior a la de las 
porciones marginales con las que establece contacto, pero insuficien­
te para elevar la temperatura de dichas poroiones marginales por enci­
ma del nivel máximo de temperatura de la correspondiente poroión oen- 
tral, el mantenimiento de dicha temperatura por encima del punto de
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_ tensión hasta que el vidrio de la porción central se enfría aproxi— - 
madamente hasta el punto de tensión, y finalmente el enfriamiento pa­
sivo del vidrio en las porciones marginales y central por debajo del 

punto de tensión, a un ritmo controlado de enfriamiento.

Preferiblemente, ouando se emplea el fluido gaseoso a una tem­
peratura superior a la de las porciones marginales de la cinta de vi­
drio oon las que forma contacto, este fluido gaseoso se aplica a la 
cinta de vidrio en una posioión en la que la temperatura marginal del 
vidrio es inmediatamente superior al límite inferior de temperatura 
de la zona de recocción. En general, la zona de recocción crítica se 
encuentra a temperaturas del orden de 570 a 48OBC para vidrios lami­
nados actuales.

Un procedimiento de acuerdo con la invención es aplicable en un 
homo de recocción vertioal u horizontal. En un homo horizontal, la 

corriente del fluido gaseoso en la dirección de desplazamiento ¡de 
la ointa de vidrio a través del mismo es provocada por un ventilador 

u otro dispositivo introductores tiro. En un horno vertioal, por otra 
parte, existe un desplazamiento natural de los gases hacia arriba de­
bido a las diferenoias de temperatura.

De acuerdo con un aspecto característico de la presente inven­
ción, se establece un procedimiento para recocer de modo continuo 
vidrio plano en forma de cinta que se hace avanzar a través de un 
homo en el que se efectúa la recocción del vidrio, cuyo procedi­

miento se caracteriza porque se pone un fluido gaseoso, a una tempe­
ratura superior a la de las porciones marginales de la cinta de vi­
drio oon las que establece contacto, en relación de cambio térmico 
con los bordes de la ointa de vidrio en una posición de zona de re­
cocción y porque seguidamente se obliga a la corriente ascendente 
del fluido gaseoso, ahora más frío, a pasar sobre la porción central 
de la ointa de vidrio, retardándose así el enfriamiento de la citada
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.porcióh central en la zona de' recocción, oon una consiguiente dismi---
nución en la generación de tensiones residuales en el vidrio situado 
en la zona de recocción.

De acuerdo oon otro aspecto característico de la invención, se 
establece un procedimiento para recocer de. modo continuo vidrio pla­

no en forma de cinta arrastrado verticalmente desde una masa de vi­
drio fundido y al que se hace avanzar a través de un horho en el que s^ 
efectúa la recocción del vidrio, ouyo procedimiento se caracteriza 
porque los gradientes de temperatura de la cinta de vidrio en la zona 
de recocoión son reducidos al hacer que un fluido gaseoso, a unatem- 
peratura superior a la de las porciones marginales de la cinta en la 
zona de recocción, choque contra lassuperficies de las porciones mar­
ginales, obligando luego a la corriente ascendente del fluido gaseoso 
a pasar sobre una porción central de la superficie de la cinta de vi­
drio, de manera que el fluido gaseoso, ahora más frío, ascienda;a tra­
vés del resto de la zona de recocoión en las proximidades de la oitada 
poroión central.

Convenientemente, se pone adioionalmente en contacto de cambio 
térmico con la cinta de vidrio en la zona de recocción, en toda la 
anchura de la citada cinta, un fluido gaseoso cuya temperatura es su­
perior a la superficial de cualquier parte de dicha cinta al nivel del 

horno por el que se introduce dicho fluido gaseoso adicional.
La temperatura del fluido gaseoso que ae emplea en cualquiera 

de las fases del procedimiento, puede oscilar convenientemente entre 
600 y 1200aC. El límite superior de este orden de temperaturas está 
fijado por el requisito de que la temperatura del fluido gaseoso no 
ha de ser tan elevada que exista cualquier peligro de que las porcio­
nes marginales de la cinta de vidrio se reblandezcan como resultado 
de su contacto con el fluido gaseoso, o que después del cambio tér­
mico con las porciones marginales la temperatura del fluido gaseoso
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tío debe ser tan elevada que eleve materialmente la temperatura de cual­
quier paite de la porción central de la cinta. Preferiblemente, la tem­
peratura del fluido gaseoso que se introduce es del orden de 900 a 
1100*0.

Se supone que la perfeccionada calidad del vidrio laminado obte­
nido por un procedimiento según la invención se debe a una reducción 
en el gradiente de temperatura a través de la anchura de la cinta de 

vidrio en la zona de recocción, asi como a úna reducción en el gradien­
te de temperatura á través del espesor de la cinta. Además, la dispo­

sición es tal que, dentro de lo posible, tanto las porciones marginales 
como la oentral de la cinta de vidrio son enfriadas a través del punto 
ie tensión prácticamente en el mismo momento.

En una versión preferida de la invención en la que se hace pasar 
9l fluido gaseoso sobre la porción central de la cinta de vidrio obli­
gando a ello a una corriente ascendente del fluido, es necesario¡el 
ampleo de un horno vertioal, En este caso, el homo está construido en 
Forma de superestructura sobre la cámara de tiro, de manera que el vi- 
irio arrastrado verticalmente desde la masa de vidrio fun&do en la 
cámara de tiro continúa avanzando en el mismo plano vertioal hasta el 
sxtremo de descarga del horno, donde se corta la cinta que sale, como,V-
)s bien sabido en el arte, para producir láminas de dicha cinta.

En consecuenoia, la presente invención comprende también un apa­

rato que incluye un horno vertical para recocer vidrio laminado en 
forma de cinta, cuyo homo posee unos rodillos destinados a guiar a 

La citada cinta a través del homo, dispositivos para insuflar un flúiio
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gaseoso de modo que choque contra ambas superficies de las dos porciones
larginales de la cinta de vidrio, y deflectores situados a un nivel de! 
torno situado por encima del que ocupan los citados insuí'ladores, dis- 
toniéndose los deflectores de manera que impidan prácticamente el paso] 
tsoendente del flúidp'gaseoso en el horno en contacto con las citadas 
torciones marginales y permitan el paso vertical y ascendente de di— . 
;ho fluido gaseoso en contacto con la porción oentral de la cinta de
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Convenientemente, los deflectores se disponen en tres secciones 

en el horno., siendo dos secciones de los deflectores de anchura sen­
siblemente igual a la de las porciones marginales de la cinta de vi­
drio y estando situada en relación con las citadas porciones margi­
nales y uno de los pares de rodillos áituados por encima del nivel 
de los dispositivos insufladores del homo de manera que se impida 
sustancialmente el paso de fluido gaseoso sobre la superficie de las 
porciones marginales de la ointa de vidrio hasta la parte superior del 

homo, colocándose la tercera sección de los deflectores en relación
con la porción central de la cinta de vidrio de manera que el fluido 
gaseoso pueda pasar asoendentemente a través del homo en contaoto 

de cambio térmico con la referida porción central.
Para que la invención pueda entenderse más claramente, se hará 

seguidamente referencia a los adjuntos dibujos, que ilustran a títu­
lo de ejemplo una versión preferida de la invención y en los cualest

La fig. 1 muestra un homo de torre superpuesto de manera normal 
sobre una cámara de tiro en la que una cinta de vidrio es vertícalment 
arrastrada desde la masa de vidrio fundido situado en la cámara, siehd 
la vista de esta figura una en sección tomada a lo largo de las líneas 
1-1 de la fig. 2; y

La fig. 2 muestra una vista en sección del horno de torre de la 

fig. 1, tomada a lo largo de las líneas 11-11.
En los dibujos, números de referencia análogos designan parteB 

iguales o similares.
Con referencia a los dibujos, y particularmente a la fig. 1, un 

horno de torre 1 se encuentra superpuesto de manera normal sobre la 
cámara de tiro en la que se arrastra vertícálmente una cinta 2 de vi­
drio desde el baño de vidrio fundido 3 situada en dicha cámara. La 
ointa 2 es arrastrada desde la superficie del baño por enoima de una
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.barra de tiro 4 sumergida de modo conocido en el vidrio fundido para 
estabilizar la línea de tiro.

La ointa de vidrio 2 es arrastrada verticalmente entre los refri­
geradores 5 y los bloques 6 en forma de L antes de entrar en el horno 
de recocción 1. Este homo incluye pares de rodillos de arrastre, de 
los ouales se muestran en la fig. 1 los rodillos 7, 11, 12, 13, 14 y 
15. Los rodillos mostrados en la fig. 1 son, respectivamente, los ro­
dillos de arrastre primeros, quintos, sextos, séptimos, octavos y no­
venos del homo de recocción, habiéndose omi todo a efectos de claridad! 
los rodillos segundos, terceros y cuartos, Al pie del horno de recoce 

ee establecen de manera normal unos recipientes de captaoión 16, pudi< 
do incluir también dicho homo los habituales deflectores, no mostra­
dos en la fig. 1. Al arrastrarse la cinta de vidrio 2 desde el baño 
de vidrio fundido 3) se enfría dicho material y cuando pasa a través

del primer juego de rodillos de arrastre 7) la ointa de vidrio pire—
'i

senta una firmeza relativa. La ointa de vidrio se enfría naturalmente 
con mayor rapidez sobre sus porciones marginales que en su porción 
central y además, durante el proceso de arrastre, los bordes gruesos 
de la cinta son preferentemente enfriados para evitar estrechamientos 
o formación de "cuellos" en la cinta. A este respecto, orando se haga 
referencia a la porción marginal, con ello se pretende abarcar la 
poroión extendida desde los mismos bordes 17 de la ointa de vidrio 
hasta el tercio central de la misma.

En un procedimiento de arrastre vertical, ocurre con frecuen­
cia que las porciones marginales de la cinta de vidrio o partes de 
ellas pueden haberse enfriado a una temperatura situada al nivel mámj 
mo del grado de recocción en el momento en que la cinta 2 pasa entre 
los rodillos de arrastre 7? que oonstituyen el primer par de rodillos 

de arrastre del homo de recocción 1. Sin embargo, la poroión central 
de dicha ointa 2 no se habrá enfriado a una temperatura situada al 
nivel máximo del orden de recocción hasta que la citada ointa haya 
pasado por ejemplo entre los rodillos de arrastre terderos y cuartos, 

se muestran en ninguna de las figuras de los adjuntos dibujos.

8&
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Conla particular cinta de vidrio en cuestión, en el momento 

en que la misma pasa entre el quinto .luego de rodillos de arrastre 11, 
la totalidad de la oitada cinta se habrá enfriado por lo menos a una 
temperatura comprendida dentro del nivel de recocción. Sin embargo, la pot- 
Bioión de la zona de recocción en el homo dependerá en casos individua­
les del espesor de la cinta que se arrastre, así como de otras condi­
cione# del horno de arrastre y del homo de túnel.

Entre loe juegos quinto y sexto de rodillos de arrastre 11 y 12 

se disponen unos colectores 18 que presentan unas aberturas 19 a tra­

vés de las cuales puede pasar un fluido gaseoso de manera que éste diocue 
contra las oaras de las porciones marginales de la cinta de vidrio 2.
La exaota posición de los coleotores 18 variará de acuerdo con el espesor 
del vidrio que se esté arrastrando, siendo la posición mostrada en los
dibujos la preferida para vidrio de un espesor de 2,85 mm. Sin embargo 
para vidrio da determinados espesores es preferible disponer dos¡pares 
de colectores 18 situados en posiciones adeouadas; por ejemplo, para ur 
vidrio de un espesor del orden de 4 a 5t 6 mm. se sitúa un par de co­
lectores por debajo del quinto juego de rodillos de arrastre, mientras 
que el otro par se sitúa por encima del quinto juego de dichos rodi­
llos.

El fluido gaseoso que se introduce a través de los colectores 18 

se forma quemando gas ordinario de suministro urbano dentro de la cá­
mara de combustión, introduciéndose los productos de combustión obte­
nidos en la torre de recocción a través de las aberturas 1$ de los 
colectores 18. La temperatura del fluido gaseoso que pasa a través 
de las aberturas 19 y choca oontra las oaras ue las porciones margi­
nales de la cinta de vidrio 2, es del orden de 900 a 1100"C.

En la fig, 2, las aberturas 19 da los colectores 18 se muestran 
cámo ranuras que abarcan la poroión de la cinta de vidrio sobre la que 
se desea introducir el gas caliente. Sin embargó, pueden usarse otras
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- ¡y///- formas de aberturas^ por ejemplo, puede haber una serie de perforaciones 
en el colector 18 a través de las ouales se exoulsa el gas. Sin embar­
go, el preferible usar la ranura 19 como se muestra en la fig. 2, si 
bien ésta puede ir asociada con medios destinados a variar la anchura 
de la misma, de manera que puedan variarse la cantidad y presión del 
gas caliente contra las porciones marginales de la cinta de vidrio 2 

en una anchura aproximadamente menor en una pulgada a la del borde grue­
so que ha de cortarse de la cinta de vidrio obtenida en la parte supe­
rior del horno de reooooión 1.

Entre los juegos de rodillos 13 y 14 séptimo y octavo se dis­

ponen tres juegos de deflectores 20, 21 y 22. Estos deflectores 20 
a 22 son similares a los normalmente empleados en un horno de reooocián 
pero están divididos en tres seociones de tamóno aproximadamente iguai 
correspondiendo los deflectores 21 al tercio central de la ointa de 
vidrio 2 y los otros defleotores 20 y 22 a las porciones marginales 

de dioha ointa, extendiéndose aproximadamente en un tercio de la dis­
tancia existente desde los bordes de la cinta 2.

Los defleotores 20 y 22 se disponen de manera que sus bordes 
superiores se extiendan en una distancia aproximada a un cuwrto de 
pulgada desde el fondo de los rodillos 14, mientras que los deflec­
tores 21 no se aproximan a los rodillos citados. El hueco existente 

entre los bordes superites de los defleotores 21 y el fondo de los 

rodillos de arrastre 14 es de 1-3/4 o 1-1/2 pulgadas aproximadamente.
Mediante la disposición de los deflectores 20 a 22 como queda 

descrito, el efecto natural de "chimenea" que ordinariamente ocurre 
en un homo de recocción vertical se regula de manera que la corrien­
te ascendente de gas se produzca casi por completo sobre la porción 
central de la cinta de vidrio 2. Los deflectores 20 y 22 se extienden 
tan oeroa de los rodillos de arrastre 14 que la Mchimena" sobre las 
porciones marginales de la cinta de vidrio queda efectivamente oerrad!
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mientras que los deí'lectores 21 se disponen de forma que la oitada 
"chimenea" queda efectivamente abierta.

Cuando el gas calentado que se introduce por el colector 18 en­
tra en- contacto de cambio térmioo con las poroiones marginales de la 
cinta de vidrio, determina la elevación de temperatura de dichas por­
ciones. Sin embargo, en el momento en que el gas procedente del colec­
tor 18 está pasando sobre la porción central de la cinta de vidrio, 
se habrá enfriado por intercambio de calor con las porciones margi­

nales de la cinta y por mezcla con el gas más frió normalmente pre­
sente y que asoiende a través del homo de reoocoión 1.

En la versión de la invención que está describiéndose, se dis­
ponen adicionalmente entre los rodillos de arrastre 12 y 13 sextos y 
séptimos, unos colectores 23 que presentan una abertura 24 extendida
en toda la anchura de la cinta de vidrio 2. Igualmente, en este caso,

t
la exaota posición de los colectores 23 en el homo dependerá de' la 
situación exaota de la zona de recocción del mismo, que a su vez de­
pende del espesor de la ointa de vidrio arrastrada, así oomo de otras 
condiciones del horno de arrastre y del horno de túnel. Los ooládto- 
res 23 son alimentados con un fluido gaseoso caliente obtenido de ma­
nera similar a la ya descrita para los colectores 18, dejándose que 
este fluido gaseoso, a una temperatura de 1000aC aproximadamente, en­
tre en contacto con la totalidad de la ointa de vidrio en todo momen­

to al nivel de la ranura 24.
Como en el caso del colector 18, los colectores 23 pueden incluii 

otras formas de aberturas a través de las cuales se permite el gas en­

trar en oontaoto oon la ointa de vidrio 2. En el oaso del coleotor 23) 
la ranura 24 puede no ser convenientemente continua, pues se observa 
en una ranura continua que la presión del gas introducido ha de ser 
muy elevada si se desea que entre en contacto oon la porción central 
de la cinta de vidrio 2 una cantidad sustancial del gas oaliente. El
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-gas introducido desde el colector 23 junto con el gas que se usa por 
el colector 18, es obligado a pasar sobre la porción central de la cin­
ta de vidrio 2.

La introducción de fluido gaseoso caliente a través de los colec­
tores 23 comunica un calor adicional a la cinta uniformemente en toda 

su anchura, de manera que el vidrio de la cinta permanece durante un 
periodo de tiempo más prolongado dentro de los límites superiores del 
nivel de recocción contribuyendo asi a reducir al mínimo el gradiente 

de temperatura entre eloentro y las superficies de la cinta.
Se comprenderá que el horno de recocción 1 se halla cuidadosamen­

te sellado, por lo menos hasta el nivel de los defleotores 20 a 22,a 
fin de impedir la producción de casuales tiros hacia adentro. De esta 
manera, el horno 1 está sellado contra dichos tiros hasta una posición
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en la que la ointa de vidrio 2 ha pasado a través de la zona de recoc­
ción.

Se observa que, cuando se emplea una disposición como la de los 
colectores 18 y los defleotores 20, 21 y 22, las láminas de vidrio ob­
tenidas de la cinta pueden cortarse subsiguientemente con una pérdida 
de vidrio, muy considerablemente reducida, debida a fracturas casua­
les producidas por las tensiones presentes en el mismo. Incluyendo tam) 

el colector 23 en el homo de reoocoión, se obtiene otra mejora en la 

oapacidad de corte del vidrio.
Ambas disposiciones consiguen la mejora de calidad de la lámina 

de vidrio obtenida, por lo menos parcialmente como resultado de una

/-'..-.ir - i "-Í -r

reducción en el gradiente transversal de temperatura de la ointa de 
vidrio. Esta reducción o allanamiento de la curva de temperaturas a 
través de la anchura de la cinta de vidrio se debe a que el gas calen­
tado que entra en contacto con las porciones marginales de la cinta de 
vidrio eleva la temperatura de las mismas a la porción central de di-

V

cha cinta.
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16.- Procedimiento para mejorar la reooooión de vidrio plano en 
forma de cinta que se hace avanzar a través de un horno de túnel en el 
que se efectúa la recocción del vidrio, caracterizado por el calentamis 
to de las porciones marginales de la cinta hasta una temperatura pró­
xima a la de la correspondiente porción central de la cinta, mientras 
ésta se pasa a través de la zona de recocción del homo, manteniéndo­
se así las porciones marginales de la cinta a una temperatura superior 
al punto de tensión del vidrio hasta que el material de la porción oen- 
tfal se enfria casi hasta el punto de tensión, dejándose luego que el 
vidrio de las poroiones marginales y central se enfrie por debajo del 

punto de tensión.
26.- Procedimiento según la reivindicación 1, en el que la tem­

peratura de la poroión central de la cinta de vidrio se controla con­

centrando la oorriente de un fluido gaseoso sobre la citada porción 
central.

36.- Procedimiento para mejorar la reooooión de vidrio plano en 
forma de cinta que se hace avanzar a través de un horno de túnel en el 
que se efectúa la reooooión del vidrio, caracterizado por el calenta­
miento de las poroiones marginales de la cinta, la introducción de 
un fluido gaseoso auxiliar en el horno de recocción y, en una posición 
de dioho horno situada más allá de aquella en la que se calientan las 
porciones marginales de la cinta de vidrio, la operación de obligar 
a la oorriente de fluido gaseoso a pasar sobre una porción central de 
la cinta de vidrio, con lo cual dichas porciones marginales se mantie­
nen a una temperatura superior al punto de tensión del vidrio, mientra 
la sitada cinta avanza a través de la zona de recocción, hasta que el 
vidrio de la poroión central alcanza el punto de tensión.

46.- Procedimiento para mejorar la recocción de vidrio plano en 
forma de cinta que se hace avanzar a través de un homo a túnel en el 
que se efectúa la recocción del vidrio, caracterizado por la introduc­
ción de un fluido gaseoso para que circule a través del horno de recoc
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-ción en la dirección de desplazamiento de la cinta de vidrio a través 
del mismo, el calentamiento de las porciones marginales de la cinta y 

operación de obligar a la corriente del fluido gaseoso, en una posicióji 
del homo de recocción situada más allá de aquélla en la que se calien­

ta las porciones marginales de la citada cinta, a pasar sobre una por- 
oión central de la misma, con lo cual dichas porciones marginales se 
mantienen a una temperatura superior al punto de tensión del vidrio, 
mientras se avanza la cinta a través de la zon3 de recocción, hasta 
que el vidrio de la porción central alcanza el punto de tensión.

5a.- Procedimiento para mejorar la recocción de vidrio plano en 
forma de cinta que se haoe avanzar a través de un horno de túnel en 
el que se efectúa la reoooción del vidrio, cuyo procedimiento se carao - 
teriza por el mantenimiento de las porciones marginales de la cinta, 
mientras ésta pasa a través de la zona de recocción, a una temperatu­
ra superior al punto de tensión del vidrio mediante el contacto'de las 

superficies de dichas poroionetr marginales con un fluido gaseoso a una 

temperatura superior a la de dichas porciones con las que forma con­

tacto, pero insuficiente para elevar la temperatura de las mismas por­
ciones por encima del grado máximo de temperatura de la correspondiente 
porción central, el mantenimiento de-dicha temperatura por encima del 
punto de tensión hasta que el vidrio de la porción central se enfria 
oasi al punto de tensión, dejando finalmente que el vidrio de las 
poroiones marginales y central se enfrie por debajo del punto de ten­
sión a un ritmo controlado de enfriamiento.

66.- Procedimiento para recocer de manera continua vidrio plano 
en forma de cinta que se hace avanzar a través de un homo de túnel 
en el que se efectúa la reoocción del vidrio, caracterizado porque 
se pone un flúidó gaseoso, a una temperatura superior a la de las por­
ciones marginales de la cinta de vidrio con las que establece oontao- * 

to, en relaoión de cambio térmico oon los márgenes de la ointa de vi­
drio en una posición de la zona de recocción, y seguidamente se obli­

ga a la corriente ascendente del fluido gaseoso ahora más frió a pa-
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-sar sobre la porción central de la cinta de vidrio, retardándose así 
el enfriamiento de la porción central en la zona de recocción con una 
consiguiente disminución en la generación de tensiones residuales en 
el vidrio situado en la zona de recocción.

7&.- Procedimiento para recocer de modo continuo vidrio plano 
en forma de cinta arrastrado verticalmante desde una masa de vidrio 

fundido y avanzado a través de un horno en el que se efectúa la recocción 
del mismo, ouyo procedimiento se caraoteriza porque los gradientes de 
temperatura de la cinta de vidrio en la zona de recocción son reducido^ 
haciendo que un fluido gaseoso, a una temperatura superior a la de las 
porciones marginales de la cinta en la zona de recooción, choque con­
tra las superficies de dichas porciones marginales, obligando luego 
a la corriente asoendente de fluido gaseoso a pasar sobre una poroión 
central de la cara de la cinta de vidrio, de manera que el fluido ga­
seoso ahora más frío ascienda a través del resto de la zona de ^eoocei^: 
en las proximidades de dicha poroión central.

8s.- Procedimiento según las reivindicaciones 6 ó 7, en el que 
se pone ádicionalmente en contaoto de cambio térmico con la cinta de 
vidrio situada en la zona de recocción y a través de toda la anchura 
de la citada ointa, un fluido gaseoso cuya temperatura es superior 

a la superficial de cualquier parte de la cinta de vidrio al nivel 
del homo por el que se introduce el fluido gaseoso adicional.

93.- Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 2 
a 8, en el que el fluido gaseoso se pone en contacto de cambio tér­
mico con la ointa de vidrio a una temperatura del orden de 900 a 1100o]0 

10a.- Aparato para puesta en práotica del procedimiento de las 
reivindicaciones anteriores cuyo aparato incluye un homo vertioal pa­
ra recocer vidrie laminado en forma de cinta, el cual comprende rodi­
llos para guiar la cinta de vidrio a través del mismo, dispositivos 
insufladores de un flúido gaseoso impulsado para que choque contra

n ^  y

Y'- 'f' * '?*, ** '
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ambas superficies de las dos porciones marginales de la expresada cin­

ta, y deflectores situados a un nivel del horno superior a aquel en 
que se encuentran diohos insultadores, disponiéndose los deflectores 
de manera que impidan sustancialmente el paso del fluido gaseoso ver­
tical y asoendentemente en el homo en contacto con dichas porciones 
marginales y permitan el paso vertical y ascendente de dicho fluido 
gaseoso en oontaoto con la porción central de la cinta de vidrio.

11'.- Aparato según la reivindicación 10, en el que los defleo- 
tores se disponen oon tres secciones en el horno, siendo dos seccio­
nes de los deflectores de anchura sensiblemente igual a la de las por­
ciones marginales de la cinta de vidrio y situándose en relaoión oon 
las mencionadas porciones marginales y uno de los pares de rodillos 
situados por encima del nivel de los dispositivos insufladores del 

homo, de manera que el paso de fluido gaseoso sobre la superficie de 
las porciones marginales de la cinta de vidrio hasta la parte superior 

del homo sea sustancialmente impedido, situándose la tercera sección 
de los deflectores en relaoión con la porción central de la cinta de 
vidrio de manera que el fluido gaseoso pueda pasar hacia arriba a tra­
vés del horno en contacto de cambio térmico con dicha porción central.

12'.- Aparato según la reivindicación 10, que comprende además 
ooleotores situados en el horno a un nivel oomprendido entre los dis­
positivos insufladores y los deflectores, disponiéndose dichos ooleoto­
res d^nanera que un fluido gaseoso emitido por ellos choque contra 

las oaras de la ointa de vidrio prácticamente en toda au anchura.
13'.-3e reivindica por último; "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR LA' 

RECOCCION DE VIDRIO PLANO EN FORMA DE CINTA QUE SE.HACE AVANZAR A TRA­
VES DE UN HORNO DE TUNEL, EN EL QUE SE EFECTUA LA RECOCCION DEL VIDRIO.

Todo oonforme queda descrito en la presente memoria que consta 
dieciseis páginas escritas a máquina y dibujos que la acompañan.

Madrid, 18 de Agosto,1962 
ALONSO UNGRIA
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