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— Esta invencidén se relaciona con la rabricacién de vidrio laminadd

teniéndose asi las porciones marginales de dicha cinta a una tempera-

En la fabricaoién de vidrio laminado se forma una cinta continua
de vidrio plano, que se hace avanzar a través del horno de téinel de
raxccidén, donde se efectia esta operacidn sobre el vidrio.

Es bien sabido que, si en el proceso de recoccidén del vidrio se
forman excesivas o locales tensiones residuales, aquél resulte diffecil
de cortar y en consecuencia se producen pérdidas cuando las grandes 14
minas cortadas al final del citado tinel se someten a ume operacidn
de corte en tamafios menores.

Se han realizado muchos intentos de controlar la recoccidn a fin
de eliminar esta ocaracteristioa debida a una imperfeota recoccidn, pe-
ro tales intentos realizadod pars perf:iccionar el enfriamiento en la
zona de recocoién del horno no han sido enteramente satisfactorios
desde un punto de vista u otro.

De acuerdo con la presente invencidn, se establece un prodedi-
miento para mejorar la recoocién de vidrio plano en forma de oinfa
que se hace avanzar & través de ﬁn horno de tdénel en el que se somete
a recocoidn el vidrio, cuyo procedimiento se caracteriza por el oca-
lentamiento de las porciones marginales de la cinta a una temperatﬁra
préitima & la de la correspondiente porocidn central de aquélla, mien—

tras se pasa la cinta a través de la zona de recoccidén del homo, man-|

tura superior al punto de tensidén del vidrio hasta que la porcidn oen-

tral de éste se enfria a una temperatura préxime a la del puntozde
tensidn, permitiendo luego el enfriamiento del vidrio en sus pordio-
ﬁes marginales y central por debajo del punto de tensidn.

Le temperatura y el grado de enfriamiento de la porcidén central
de la cinta de vidrio que se hace svanzar & través de la zona de re~
coccidn del homo pueden controlarse concentrando la corriente de‘un

fldido gaseoso a travée del horno sobre la porcidn central, de maners
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_que en el orden inferior de témperaturas de la zona de recoccidn, la =
temperatura de la pordién central del &idrio se lleve & un valor pré-
ximo al de las porciones marginales de la cinta, enfridndose tanto las
porciones marginales como 1la central a través del ounto de tensidn send
5 . siblemente en el mismo momento. |

Deseablemente, la presente invenoidn provorciona un procedimien-
to para mejorsr la reococcidn de. vidrio plano en forma de cinta que se
haoce avanzar a través de un horno de tinel en el que se efectia la re-
cocoidn del vidrio, cuyo procedimiento se carscteriza por el calenta-
10 | miento de las porciones merginales de la cinta, la introduccidn de flug-
do gaseoso auxiliar en el horno de recocoidn y, en una posioidn de di-
cho homo situada mds alld de aquélla en la que se calientan las por-
ciones marginales de la ointa de.vidrio, la operacién de obligar a la
oorriente de fliido gaseoso a pasar sobre una porcidn central de la
15 cinta de vidrio, con lo que las porciones marginales de dicha cinta se
mantienen & una temperatura superior al punto de tensidén del vid;io,
mientras la referida cinta avanza a través de la zona de recoooi6n,
hasts que el vidrio de la poreidn central alcanza el punto de tensidn,

La presente invencidn proporciona ademds un procedimiento para
20 mejorar la recoccidn de vidrio plano en forms de cinta que se hace
avanzar a iravés de un horno de tiinel en el qﬁe se efectlia la recocoiéﬁ

del vidrio, ouyo procedimiento se caracteriza por el mantenimiento de

ias poroipnes marginales de la cinta, mientras pasa a iravés de la
zona de recoccidn, a una temperatura superior al punto de tensién del
25 I vidrio poniendo en contacto las superficies de dichaa porciones mér—
ginales con un fliido gaseoso a una temperatura superior a la de las
porciones marginales con las que establece contacto, pero insuficien=
te para elevar la temperaturs de dichas porciones marginales por enoci=
ma del nivel méximo de temperatura de la correspondiente porocidn ocen>

30 tral, el mantenimiento devdioha temperatura por encima del punto de
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'la ointa de vidrio a través del mismo es provocada por un ventilador

* vidrio plano en forma de cinta que se hace avanzar a través de wn

de la cinta de vidrio, retarddndose asi el enfriamiento de la citada

. - o, /-
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tensidén hasta que el vidrio de la porcién central se enfria aproxi- -
nadamente hasta el punto de tensidn, y finalmente el enfriamiento pa-
gsivo del vidrio en las porciones marginales y central por debajo del
punto de tensidn, & un ritmo controlado de enfriamiento.

Preferiblemente, ouando se emplea el fluido éaeeoso & una tem~
peratura superior a la de las porciones marginales de la cinta de vie
drio con las que forma contacto, este fliido gaseoso se aplica & la
cinta de vidrio en‘una poaioidn en la que la temperatura marginal del
vidrio es inmediatamente superior al limite inferior de temperatura
de la gzona de recoccién. En general, la zone de recoccidn critica se
encuentra a temperaturas del orden de 570 a 480RC para vidrios lami-
nados agtuales, .

Un pfocedimiento de acuerdo con la invencidn e® aplicable en un
horno de recocciédn vertiocal u horizontal. En un horno horizontal, la

corriente del fliido gaseoso en la direccién de desplazamiento de

u otro dispositivo introductords tiro. En un horno vertical, por otra|
parte, existe un desplazamiento natural de los gases hacia arriba de-|
bido a las diferencias de temperatura.

Do acuerdo con un aspecto caracteristico de la presente inven—
cidn, se establece un procedimiento para recécer de modo continuo
horno en el que se efectia la recoccidn del vidrio, cuyo procedi-
miento ee caracteriza porque se pone un f1dido gaseoso, a una tempe-
ratura superior a la de las porciones marginales de la cinta de.vi-
drio con las que estableoe contaoto, en relacidn de cambio térmico
con los bordes de la ointe de vidrio en una posicidén de zona de re~
coccidén y porque seguidamenté se obliga a la corrienté ascendente

del fliido gaseoso, ahora mds frio, a pasar sobre la porcidn central




L porcién central en la zona de recoccién, ocon una consiguiente dismi- =
nucidn en la generacién de tensiones residuales en el vidrio situado
en la zona de recoccidn.

De acuerdo con otro aspecto caracteristico de la invencidn, se
5 . establece un procedimiento para recocer de. modo oonfinuo vidrio ple~
no en forma de cinta arrastrado verticalmente desde una masa de vi-
drio fundido y al que e hace avanzar a través de un horho en el que sb
efectua la recoooidn del vidrio, ouyo procedimiento se caracteriza
porgue los gradientes de temperatura de la cinta de vidrio en la zona
10 de recoccidn son reducidos al hacer que un i'luido gaseoso, a unatem~
peratura superior a la de las porcionés marginales de la cinta en la
zona de recoceidn, chogue contra lassuperficies de las porciones mar-
ginales, obligando luego a la corriente ascendente del fldido gaseoso.
a pasar sobre una porcidn centr?l de la superficie de la cinta de viw
15 drio, de manera que el fliido géseoéo, ahora mis frio, ascienda'a tra-
vés del resto de la zona de recocoidn en las proximidades de la:oitadm
poroidn central.

Convenientemente, se pone adicionalmente en contacto de cambio
térmico con la cinta de vidrio en la zona de recoccidn, en toda la
20 anchura de la citada cinta, un f1(ido gaseoso ocuya temperatura es su-
perior a la superficial de cualquier parte de‘dioha cinta &l nivel del
horno por el que se introduce dicho Fliido gaseoso adicional.
~ la temperatura del fliido gaseoso gue se emplea en cualquiera
de las fases del procedimiento, puede oscilar convenientemente entre
25 600 y 12000C, El1 limite superior de este orden de temperaturas eété
fijado por el requisito de que la temperatura del fliido gaseoso ﬂo
ha de ser tan elevada que exista cualquier peligro de que las porcio-
nes marginales de la cintae devvidrio se reblandezcan c§mo resultado

de su contacto con el fldido gaseoso, o gque después del cambio tér-

30 mico con las porciones mafginales la temperatura del fluido gaseoso
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mo debe ser tan elevada que eleve materialmente la temperatura de cuald -
quier pafte de la porcién central de la cinta., Preferiblemente, la tem-
peratura del fliido gaseoso que se introduce es del orden de 900 a

1l100¥0,

5 Se supone cue la perfeccionada calidad del vidrio laminado obte=
nido por un procedimiento segin la invencidn se debe a una reduccidn
1 ' ' en el gradiente de temperatura a través de la anchura de la ointa de

vidrio en la zona de recoccidn, asi como a una reduccidén en el gradiend

te de temperatura d través del espesor de la cinta, Ademds, la dispo-

10 sicidn es tal que, dentro de lo posible, tanto las porciones marginale

como la central de la cinta de vidrio son enfriadas a través del punto

de tensidén précticamente en el mismo momento,

En una versidén preferida de la invencidn en la que se hace pasar
el fliido gaseoso sobre la porcidn central de la cinta de vidrio obli~
15 gendo & ello a una corriente ascendente del fldido, es necesario%el
| empleo de un horno vertical, Bn este caso, el horno estd construido en
forma de superssiructura sobre 1a.cémara de tiro, de manera queel vi-
drio arrastrado verticalmente desde la masa de vidrio fumiido en la
cdmara de tiro continia avanzando en el mismo plano vertical hasta el.
20 extremo de descarga del horno, donde se corta la cinta que sale, como

ot

es bien sabido en el arte, para producir léminas de dicha cinta.

Bn consecuencia, la presente invencién comprende también un apa—
rato que incluye un horno vertical para recocer vidrio laminado en
forma de cinta, cuyo horno posee unos rodillos destinados a guiar a
25 la citada cinta a truvés del homo, dispositivos para insuflar unbflﬁiﬂo
gaseoso de modo gue chogue contra ambas superfidies de las dos porciongs
marginales de la cinta de vidrio, y deflectores situados & un nivel de}
horno situado por encima del que ocupan los citados insufladores, dis- R
poniéndose los deflectores de manera que impidan prdcticamente el paso
30 ascendente del flﬁidqgaseaso en el horno en contacte con las citadas

porciones marginales y permitan el paso vertical y ascendente de di-.

cho fldiido gaseoso en contacto con la poreidn central 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 anchurae sen-
siblemente igual a la de las pérciones marginales de la cinta de vi-
5 : drio y estando situada en relacidn con las citadas porciones margi-~
nales y uno de los pares de rodillos dituados por encima del nivel
5; los dispositivos'insufladores del borno de manera que se impida
sustancialmente el paso de fliido gaseoso sobre la superficie de las
porciones marginales de la ointa de vidrio hasta la parte superior del
10 horno, colocéndose la tercera seccidén de los deflectores en relacidn |
con la porcién central de la cinta de vidrio de manera que el fliido
gaseoso pueda pasar ascendentemente a través del horno en contacto
. ' de cambio térmico con la referida porecidén central.
Para que la invencidén pueda entenderse mis olarmmente, se hard
15 seguidamente referencia a log adjuntos dibujos, gue ilustran a t?tu—
lo de ejemplo una versidn preferida de la invencidn y en los ouaiee:

La fig. 1 muestra un ﬁomno de torre superpuesto de manere normal
sobfe una cdmara de tiro en la que una cinta de vidrio es verticaiment?
arrastrada desde la masa de vidrio fundido situado en la oédmara, siehd&
20 la vista de esta figura una en seccidn tomada a lo largu de las lineas
I-I de la fig. 25 y .

la fig. 2 muestra una vista en seccidn del horno de torre de la
fig. 1, tomada a lo largo de las lineas II-IL,

Bn los dibujos, nlUmeros de reisrencia andlogos designan parﬁes'
25 iguales o similares, .

Con referencia a los dibugos, y particularmente a la fig, 1, um
horno de torre 1 se encuentra superpuesto de manera normal sobre la
cfmare de tiro en la que me arrastra verticalmente una cinta 2 de vi—

drio desde el bafio de vidrio fundidé 3} situada en dicha cdmara. La

30 cinta 2 es arrastrada desde la superficie del baiio por encima’ de una
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L.barra de tiro 4 sumergida de modo conocido en el vidrio fundido para -
estabilizar la 1inea de tiro.

Ta ointe de vidrio 2 es arrastrada verticalmente entre los refrid
geradores 5 y los bloques 6 en forma de L antes de entrar en el horno
7. de recoccién 1. Este horno incluye pares de rodillos>de arrastre, de
los ouales ge muestran en la fig., 1 los rodillos 7, 11, 12, 13, M4 y
15. Los rodillos mostrados en la fig, 1 son, respectivamente, los To-
dillos de arrastre primeros, quintos, sextos, séptimos, octavos y no-
venos del hornmo de recoccidn. habiéndose omitodo a eiectos de claridad
10 los rodillos segundos, terceros y cuartos, Al pie del horno de recoccid¢n
ee establecen de manera normal unos recipientes de captacidn 16, pudief-
do incluir también dicho horno los habituales deflectores, no mostra-
dos en la fig., 1. Al arrastrarse la cinta de vidrio 2 desde el bafio
de vidrio fundido 3, se enfria dicho material y cuando pasa a través
15 del primer juego de rodillos de arrasire 7, la cinta de vidrio p!l‘.‘e-
senta una firmeza relativa., la cinta de vidrio se enfria naturalgente
con mayor rapidez sobre sus poroiones marginales que en su porcidn
central y ademds, durante el proceso de arrastre, los bordes gruesos
'de la cinta son preferentemente enfriados para evitar estrechamientos
20 o formacién de "ouellos" en la cinta. A este respecto, ogando sevhaga
referencia a la porcidn marginal, con ello se.pretende abarcar la
porcidn extendida desde los mismos bordes 17 de la ointa d; vidrio
‘hasta el tercio central de la misma,

En un procedimiento de arrasire vertical, ocurre con frecuen—
2 cia que las porciones marginales de la cinta de vidrio o partes de
ellas pueden haberse enfriado a una temperatura situada al nivel mémi-
mo del grado de recoccidén en el momento en que la cinta 2 pasa entre
los rodillos de arrastre 7, qﬁe constituyen el primer bar de rodillos
de arrastre del homo de recoccidn 1. Sin embargo, la porcidn central
30 de dicha cinta 2 no se habrd enfriado a una temperatura situada al
nivel midximo del orden de recoccidn hasta que le citade ointa haya

pasado por ejemplo entre los rodillos de arrastre terderos y cuartos,

que 1o se muestran en ninguna de las figuras de los adjuntos dibujos,. -




2804107 . . @

r Con. la particular cinta de vidrio en cueatidén, en el momento -

en que la misma pasa entre el quinto juego de rodillos de arrastre 11,

la totalidad de la citada einta se habia enfriado por lo menos a ung

temperature comprendda dentro del nivel de recoxidén. Sin embargo, la po
5 . sicién de la zona de recocoiln en sl horno dependerd en casos individu
les del espesor de la cinta que se arrastre, asi como de otras condi-

cionew del horno de arrastre y del homo de tunel.

Bnire los juegos quinto y sexto de rodillos de arrastre 11 y 12

se disponen unos colectores 18 que presentan unas aberturasg 19 a tra-
10 vés de las cuales puede pasar un fldido gaseoso de manera gue éste dlo%ue:
contra las ocaras de las poroiones marginales de la cinta de vidrio 2.
La exaota posioidn de los ocoleotores 18 variard de acuerdo con el espegor
del vidrio que se esté arrastrando, siendo la posicidn mostrada en los
dibujos la preferide para vidrio de un espesor de 2,85 mm. Sin embargo,
15 para vidrio de determinados espesores es preferible disponer dosipares
de colectores 18 situados en posiociones adecuadas; por ejemplo, ﬁara u]
vidrio de un espesor del orden de 4 & 5, 6 mm., se sitla un par de co=-
lectores por debajo del quinto juego de rodillos de arrastre, mientras
que el otro par se sitla por encima del guinto juego de dichos rodi-

20 1llos.

Bl fldido gaseoso que se introduce a tra&és de los colectores 18
ge forma quemsndo gas ordinario de suministro urbano dentr; de la od-
mars de cgmbustién, introduciéndose los productos de combustién obte~
nidos en la torre de recoccidn & través de las aberturas 19 de los
25 colectores 18. La temperatura del fllido yaseoso que pasa a través
de las aberturas 19 y choca contrs las caras de las porciones margi-
nales deila cinta de vidrio 2, es del orden de 900 a 11008C,

En la figs, 2, las aberturas 19 de los colectores iB se muestran

como ranuras que abarcan la poroidén de la cinta de vidrio sobre la gue

30 se desea introducir el gas caliente. Sin embargo, pueden usarse otras
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~ formas de aberturas; por ejemplo, puede haber una serie de perforacid#es
en el colector 18 a través de las cuales se exvulsa el gas, Sin embar-
g0y el preferible usar la ranurs 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 presidn 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 grys-
80 gue ha de cortarse de la cinta de vidrio obtenide en la parte supe-
rior del horno de recoccién 1,
10 Entre los jusgos de rodillos 13 y 14 s=éptimo y ootavo se dis—
ponen tres juegos de deflectores 20, 21 y 22. Bstos deflectores 20
a 22 son similares & los normalmente empleados en un horno de resoceidn
pero estdn divididos en tres secciones de tamsiio aproximadamente igual,
1 correspondiendo los deflectores 21 al tercio central de la cinte de
° vidrio 2 y los otros deflectores 20 y 22 a las porciones marginéles
de dicha cinta, extendiéndose sproximadamente en un tercio de la dis-
tancia existente desde los bordeé de la cinta 2,

Los deflectores 20 y 22 se disponen de manera que sus bordes
superiores se extiendan en una distancia aproximada a un cu®rto dé
2 pulgada desde el fondo de los rodillos 14, mientras gque los deflec—
tores 21 no se aproximan a los rodillos citados. El hueoo.existente
entre los bordes superires dé los deflectores 21 y el fondo de los
rodillos de arrastre 14 es de 1-3/4 o 1-1/2 pulgadas aproximadamente.

Mediante la disposicidn de los deflectores 20 a 22 como quéda
> descrito, el efecto natural de "chimenea" gue ordinariamente ocufre
en un horno de recoccidn vertical se regula de maners que la corrien—
te ascendente de'gas se produzca casi por completo sob;e la poroidn
central de la cinta de vidrio 2. Los deflactores 20 y 22 se extienden
tan ocerca de los rodillos de arrastre 14 que la chimena" sobre las

30 ' ,
porciones marginales de la cinta de vidrio gueda efectivamente oerradsg
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rmientras que los defleqtores 21 se disponen de forma que 1é oitada
"ohimenea" queds efectivamente abierta.

Cuando el gascelentado que se introduce por el colector 18 enw
tra en’ contacto de cambio térmico con las porciones marginales de la
cinta de vidrio, determina la slevacidén de temperatura de dichas por—
oiones. 8in embargo, en el momento en que el gas procedente del colec-
tor 18 estd pasando sobre la poroidn central de la cinta de vidrio,
se habré enfriado por intercambio de calor con las porciones margi-
nales de la cinta y por mezcla con el gas mds frio normalmente pre-
sente y que asciende a través del horno de reococcidn 1.

En la versidén de la invencidn que estd describiéndose, se dis-
ponen adicionalmente eptre 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. Iguslmente, en este ocaso,
la exsota posicidén de losicolectores 23 en el horno dependeri de?la
situacién exacta de la zona de recoccidn del mismo, que a su vez de-
pende del espesor de la ointa de éidrio errastrada, asi oomo de otras
condiciones del horno de arrastre y del horno de tinel. Los ooldotom
res 23 sonAalimentados con un fliido gaseoso caliente obtenido de'ﬁa-'
nera similar a la ya descrita para los colectores 18, dejéndose que
este fluido gaseoso, a una temperatura de 1000%C aproximadamente, en-
tre en contacto con la totalidad de la cinta de vidrio en todo momen-
to al nivel de la ranura 24.

Como en el caso del colector 18, los colectores 23 pueden iﬁcluiz
otras formes de aberturas a través de las cuales se permite 8l gas en-
trar en contaoto con la cinta de vidrio 2. Bn el caso del coleotof 23,
la ranura 24 puede m ser convenientemente continue, pues se observa
en una ranura continua que la presidn del zas introducido ha de ser
muy elevada si se desea que entre en contacto oon la porcién central

de la cinta de vidrio 2 una cantided sustancial'del gas oaliente, Bl
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~gas introducido desde el colector 23 junto con el gas gue se usa por
el ocolector 18, es obligado a pasar sobre la poreidn central de la cind
ta de vidrio 2,

la introduceidn de flﬁid& gaseoso caliente a tpavés de los colec
toreé 23 comunica un calor adicional a la cinta uniformemente en toda
su anchura, de manera que el vidrio de la cinta permanece durante un
perfodo de tiempo mds prolongado dentro de los limites superiores del
nivel de recoccidn contribuyendo asi a reducir al minimo ei gradiente
de temberatura entre eloentro y las superficies de la cinta.

Se comprenderd gque el horno de recoccidén 1 se halla cuidadosamend
te sellado, por lo menos hasta el nivel de los defleoctores 20 & 22,8
fin de impedir la produccidén de casuales tiroe hacia adentro. De esta
menera, el horno 1 estd sellado contra dichos tiros hasta una posicidn
en la que la cinta de vidrio 2 ha pasado a travds de 1a zona de recoe-
cidn.

Se observa gue, cuando se emplea una disposiocidén como la de los
coleotores 18 y los deflectores 26, 21 y 22, las lidminas de vidrio ob-
tenidas de la cinta pueden cortarse subsiguientemente con una pérdi&a
de vidrio, muy considerablemente reducida, debida a fracturas oaaué-
les producidas pér las tensiones presentes en el mismo, Incluyendo tam
el colector 23 en el horno de recoccidén, se obtiene otra mgjora en la
oapacidad de corte del vidrio.

Ambas disposiciones consiguen la mejora de calidad de la 14mina
de vidrio obtenida, por lo menos parcialmente como resultado de ﬁna
reduccidn en el gradiente transversal de tempsratura de la ointa de
vidrio., Esta reduccién o allanamiento de la ourva de temperaturas'a
travée de la anchura de la ointa de vidrio se debs a gue el gas calen-
tado que entra en contacto con las porciones marginales de la cinta dg
vidrio eleva la temperatura de las mismas a la porcidén central de di=

cha c¢inta.
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RELVINDICACIONES : -

1e,~ Procedimiento para mejorar la recoocidn de vidrio plano en
forma de cinta que se hace avanzar a través de un horno de tunel en el
que se efectia la recoccidn dei vidrio, caracterigado ﬁor ol calentanmi
to de las porciones marginales de la cinta hasta una temperatura pré-
xima & la de la correspondiente porcidén central de la cinta, mientras
ésta se pasa a través de la zona de recoccidén del hormo, manteniéndo-
se asi las porcioneé marginales de lea cinta & una temperatura superior
al punto de tensidn del vidrio hasta que el material de la poroidn oen-
tfal se enfria casi hasta el punto de tensidn, dejéndose luego que el
vidrio de las poroiones marginales y central se enirie por debajo del
punto de tensidn.

22,- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, en el que la teme
peratura de la poroidn central de la cinta de vidrio se controla con-
centrando la corriente de un fliido gaseoso sobre la citada porcgén
central. |

35.; Procedimiento para mejorar la recoccidén de vidrie plano en
forme de ointa que se hace avenzar a través de un horno de ténel en el
que se efeotua la recoccidn del vidrio, caracterizado por el calenta~
miento de las poroiones marginales de la cinta, la introducecidn de
un fliido gaseoso auxiliar en el horno de recoccidén y, en una posioién
de dicho horno situada mis alléd de aquella en la que se calientan las
éoroionas harginales de la cinta de vidrio, la operacion de obligar

& la corriente de fliidc gaseoso & pasar sobre una porcién central de

la cinta de vidrio, con lo cual dichas porciones marginales se maﬂtie-
nen a una temperatura superior al punto de tensidn del vidrio, miéntrak
la sitada ointa avanza a iravés de la zone de recocoién? hasta que el
vidrio de la poroién central #loanza el punto de tensién.

48,~ Procedimiento para mejorar la recoccidén de vidrio plano en
forms de cinta que se hace avanzar a través de un horno a tunsel en el

que se efectia la recoccidn del vidrio, caracterizado por la introduc—

-

oidén de un fliido gaseoso para que circule a través del horno de recoc.
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- 0ién en la direccidn de desplazamiento de la cinta de vidrio a través”]|
- del mismo, el calentamiento de las porciones marginales de la cinta y

operacidn de obligar a la corriente del fliido gaseoso, en una posicidp

del horno de recoccidn situada‘més alld de aquélla en la cue se calien
5 ' ta las porcioneé marginales de la ocitada cinta, & pasar sobre una por-
0idn central de la misma, con lo cual dichas porciones marginales se
mantienen a una temperatura superior al punto de tensidn del vidrio,
mientras se avenza la cinta a través de la zona de rscoccidn, hasta
que el vidrio de la porcién central alcanze el punto de tensidn.

10 58,- Procedimiento pars mejorar la recoccién de vidrio plano en

forma de cinta que se haoe avanzar a través de un horno de tunel en

el que se efectua la recoccidn del vidrio, cuyo procedimiento se caréo
. teriza por el mantenimiento de las porciones marginales de la cinta,
mientras ‘ésta pasa a travds de la zona de recoccidn, a una temperatu-
15 ra superior al punto de tensidn del vidrio mediante el contacto?de las
superficies de dichas poroionew marginales con un fliido gaseoso a.una
temperdtura superior a la de dicﬁas porciones con las que forma con~
tacto, pero insuficiente para elevar la temperatura de las mismas por|-
ciones por encima del grado méximo de temperatura de la correspondientL
20 porcién central, el mantenimiento de-dicha temperatura por encima del
punto de tensidn hasta que el vidrio de la porcidn central se enfria
voasi al punto de tensidn, dejando finalmente que el vidrio de las
poroiones marginales y central se enfrie por debajo del pugto de. ten-
8ién a un ritmo controlado de enfriamiento.

25 68, - Procedimiento para recocer de meanera continua vidrio piano
en forma de cinta que se hace avanzar a través de un horno de $iinel
en el gue se efectia la recocqién del vidrio, oaracter;zado~porque

se pone un fldido gaseoso, a una temperatura superior a la de las por
ciones marginales de la cinta de vidrio con las que establece contac~
30 . to, en relaocidén de cambio.térmico oon los mérgenes de la ointa de vi-

drio en una posicidn de la zona de recoccidn, y seguidamente se obli-

ga a la corriente ascendente del Tluido gaseoso ahora mds frio a pa=
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Fsar sobre la potecidn central de la cinta de vidrio, retarddndose asi
- el enfriamiento de la.Jporcién ocentral en la zona de recoccidn con una
oongiguiente disminuoidn en la generacidén de tensiones residuales on
el vidrio situado en la zona de recoceidn,
5 : 7¢,~ Procedimiento para recocer de modo continuo vidrio plano
en forma de cinta arrastrado verticalmente desde una masa de vidrio
fundido y avanzado a través de un horno en el que se efectua la recoce
dsl migmo, ouyo procedimiento se caracteriza porque los gradientes de
temperatura de la cinta de vidrio en la zona de recoccidén son reducidop
10 haciendo gque un f1liido gaseoso, & una temperatura superior a la de las
porciones marginales de la cinta en la zona de recoocién, choque ocon-
tra las superficies de dichas poroioneé marginales, obligdndo luego
& la corriente ascendente de fliido gaseoso a pasar sobre una porecidn
central de la cara de la ‘cinta de vidrio, de manera que el fldido ga-
15 seééo ahora mds frio ascienda a través del resto de la zona de recoceifn {
en las proximidades de dicha porcidn central. \

88,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 6 & 7, en el que
5@ pone adicionalmente en contacto de cambio téimico ocon la cinta de
vidrio situada en la zona de recoccidn y a través de toda la anchura -
20 de la citada oinfa, un fliido gaseose ocuya temperatura es superior
a la superficial de oualguier parte de la cinta de vidrio al nivel
del horno por el que se introduce el fliido gaseoso adicional,

95q- Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones 2
a 8, en el que el fliido gaseoso se pone en contacto de cambio tér—
25 mico con la cinta de vidrio & una temperatura del orden de 900 a iloooc,

108, - Aparato para puesta en prdotica dellprocedimiento de las
reivindicaciones anteriores cuyo aparato incluye un ho;no vertioal pad
ra recocer vidrio laminado en forma de ointa, el cual comprende rodie
llos para guiar la cinta de vidrio & través del mismo, dispositivos

30 insufladores de un fliido gaseoso impulsado para que chogue contra
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L.ambas superficies de las dos poroionés rarginales de la expresada cin-
ta, y deflectores situados a un nivel del horno superior a aguel en
que se encuentran diohos insuiladores, disponiéndose los deflectores
de manere que impidan sustancialmente el paso del fliido gaseoso ver—
tical y ascendentemente en el horno en contacto con dichag porciones
marginales y permitan el paso vertical y ascendente de dicho flulido
gaseoso en oontaoto con la poreoidén central de la cinta de vidrio,
11%,~ Aperato seglin la reivindicecidén 10, en el que los defleo-
tores se disponen con tres secciones en el horno, siendo dos seccio-
nes de los deflectores de anchura sensiblemente igual & la de las por—-
ciones marginales de la cinta de vidrio y situdndose en relaocidn con
las mencionadas poroiones marginales y uno de los pares de rodillos
situades por encima del nivel de los dispositivos insufladores del
horno, de manera que el paso de fliido gaseoso sobre la superficie de
las porciones marginales de la cinta de vidrio hasta la parte superior
del horno sea sustancialmente impedido, situdndose la tercera seccidn
de los deflectores en relaoidén con la poreidn central de la cinta de
vidrio de manera que el fliido gaseoso pueds pasar hacia arriba a tra-
vés del horno en contacto de cambio térmico con dicha porcidén central,
128,~ Aparato segin la reivindicacién 10, que comprende ademds
coleotores situados en el horno & un nivel comprendido entre los dis—
poeitivos insufladores y los deflectores, disponiéndose dichos colecto-
res de¢anera que un fliido gaseoso emitido por ellos chogue contra
las oaras de la ointa de vidrio practicamente en toda su anchura.
138.-8¢ reivindica por Ultimo: "PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR LA'
RECOCCION DE VIDRIO PLANO EN FORMA DE CINTA QUE SE HACB AVANZAR A TRA-
VES DE UN HORNO DE TUNEL, EN EL QUE SE EFECI'UA LA RECOCCION DEL VIDRIO;'
Todo oonforme queda descrito en la presente memoria que consta
dieciseis pdginas escritas a mdquina y dibujos que la acompaian.
Madrid, 18 de Agosto, 1962
R a;ri_«‘onso UGRIA |
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