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l Se refiere esta invencién a un equipo para el tra-
. tamiento térmico de los extremos de articulos alargados de
i vidrio.

i Conforme a la presente invencidn, se aporta un -
equipo para el tratemlento térmico de los extremos de arti
culos alargados de vidrio, comprendiendo este equipo un =
! par de hornos alargados abiertos a lo largo de uno de sus
lados, y con sus lados gbiertos el uno frente al otro, =
unos medios de sustentecibén asocisdos con cada horno para
soportar un articulo alargado con sus extremos dispuestos
cada uno en cada horno, y medios de avance para mover un -
articulo asi sustentado a lo largo de los hornos, al tiem~

o que ambos extremos del articulo son tratados térmicamen

" te en los hornos.

i Para una mejor comprensién del invento y para mos-
trar cdmo-puede llevarse a efecto el mismo, haremos refe--
" rencia a continuacibén, a modo de ejemplo, a los planos ang
X0s, en los cuales: '

La figura 1 es una vista esquemdtica de'eitremo de
|| un equipo para el recocido de los extremos de tubos de vi-
drio, _

La figura 2 es una visba esquemética frontal, par—
cialmente cortada y en seccidn, de un horno del equipo de
la figura 1,

La figura 3 -es una vista esquemética de extremo - -
del horno de la figura 2, .

La figura 4 es una vista esquemitica frontal de un
mecanismdé indicador incluido en el equipo de las figuras 1
ad, vy

|
‘ La figura 5 es una vista esquemética de extremo -
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del mecanismo indicador de la figura 4.

El equipo para el recocido de los extremos de tu-
bos de vidrio que se ha representade en las figuras, com-
prende dos horn:os horizontales alargados 1, consistentes
cada uno de ellos en una solera de ladrillo refractario 2,
una pared posterior de ladrillo refractario 3 y un techo -
de ladrillo refractario 4 integral de la pared posterior 3.
La pared 3 y el techo 4 son ajustables con respecto a la -
solera 2; por lo que puede regularse la altura del techo 4
por encima de la solera 2. El mecanismo 3A para efectuar -
este ajuste aparece indicado esqueméticamente en la figura
1. Los hornos 1 estén abiertos en sus extremos y en sus -
frentes y se hallan montados sobre unos bastidores 5 de mo
do que sus frentes abiertos quedan opuestos entre sf, en-
contréndose los hornos 1 en disposicidn paralela reciproca
mente. Los bastidores 5 ven montados sobre unos carriles -~
guladores 6, con lo que pueden aproximarse o alejarse los
hornos 1 entre si, sin dejar de mantenerse paralelos. En -
una modificacidn, no representada, se suprimen estos carri
les guladores 6.,

Unos paneles radisntes de caldeo 7 van montados en
la solera 2 y en el techo 4 de cada horno 1 para irrsdiar
calor en el espacio exlstente entre la solera y el techo.-
Estos paneles caldeadores 7 se calientan eléctricamente, -
sl bien en una forme alternative de Jos hormos 1 son calen=
tados por gas. En esta forma albermativa, que 1o se ha re-
presentado en las figuras, el espaclo existente entre la so
lera 2 y el techo 4 de cada horno 1 es fijo, siendo los -~
hornos 1 globalmente méviles hacia arriba y bacia abajo, =
para permitir el centrado de los tubos que se trata de re-
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cocer, con respecto a los hornos l. En una modificacibén, -
que tampoco se ha representado, de los hornos caldeados -
eléctricamente, se ha sustitufdo el material refractario -
por wn material alslante.

Cada horno 1 lleva asociado con &1 un mecanismo -
indicador tal como se ha representado mis claramente en =
las figuras 4 y 5. Este mecanismo comprende dos lineas o
Juegos de rodillos 8A, 8B asociados a cada horno 1. Ios -
Juegos de rodillos 8A, 8B van montados en las pestafias ver
ticales 16 de un elemento.de seceidn en U, 20, montado a -
su vez en la cara anterior de la solera 2 del hormo 1 al ~
que se hallan asociados los juegos, siendo suste.ntad.o el -
Juego 8A por una pestafia X6 y el juego 8B por la otra pes-
tafia 16. Los rodillos 84, 8B se extienden mis alls de los
hornos 1 por cada extremo de los hornos. Los rodillos 84,
8B de. cada juego estén espaciados entre si por igual, y se
h'a.previst'o un mecanismo accionador que comprende un motor
18 y una transmisién 21 para hacer girar los rodillos 84,
8B en el sentido horario (figura 5) Cada mecanismo indica
dor comprende asimismo una barra 9 con muescas en V, (no -
representada en la vista frontal de la figura 2), que coo= |
pera con 1los dos juegos de rodillos 84, 8B del mecanismo,
estando dispuésta la barra 9 entre ambos juegos, y estando
colocados los rodillos 8A que se hallan situados en uno de
los lados de la barra de modo gque guedan interpuestos en=-
tre los rodillos 8B que estén situados del otro lado de la
barra. Ia barra 9 va montada sobre un mecanismo neumftico '
10 (figara 4) que puede conferir a la barra 9 un movimien-
‘to periddico de elevacibén-avance-descenso-retorno. Este me

canismo 10 consiste en una placa 1l que 1leva montado un =
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comprende tuberias y v&lvulas (no representado) esti desti

" quedan sostenidos con cada uno de sus extremos proyedéndo-

i .
't SRS .44
i'uu(n‘u‘ufv ;

sistema de pistén neumético y cilindro 124 en uno de sus -
extremos y un sistema de pistén neumdtico y cilindro 12B -
en el obtro extremo. El vhstago de émbolo 13A del sistema

12A sustenta uno de los extremos de la barra 9, mientras -
que el véstago de émbolo 13B del sistema 12B sustenta el -
otro extremo de la barra 9. La placa 1l va montada en unos
sobortes (no representados) para efectuar un deslizamiento
en el sentido de la longitud de los hornos 1 y se ha dis—-
puesto un pistén neumdtico combinado con un cilindro, 14,
para hacer que la plea 11, y por ende, la barra 9, se des-

licen en una y otra direceidén. Un mecanismo regulador que.

nado & regular la alimentacidén de aire a los tres cilindros
de cada.mecanismo indicador y desde los mismos'. Este meca-
nismo de control comprende un mecanismo de sincronizacidn

(tampoco representado) para regular el funcionamiento de -
los tres cilindros de cada mecanismo indicador. En una for
na alternativa del equipo (no representada) se sustituyen

los mecanismos indicadores accionados neumfticamente que -
acabamos de describir, por mecanismos mecénicos.

Para recocer los extremos de tubos de vidrio, se ~
separan en primer lugar los hornos 1, con arreglo a la lon
gitud de los tubos que se trate de recocer, hasta una dis-
tancia tal que los tubos puedan ser sostenidos por los jue
gos de rodillos 8A, 8B en la forma en que se muestra sugse-

tentado el tubo 15 en la figura 1, es decir, que los tubos

se dentro de uno u otro de los hornos l. Se gradfia la altu
ra del techo 4 de cada horno 1 por encima-de la solera 2 =
del hornmo, conforme al didmetro exterior de los tubos que
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se trata de recocer, para permitir que avancen los tubos -
por los hornos segin se describe mls abajo. Una vez ajusta-
do el equipo pare acoplarlo a tubos de un largo y de un -
didmetro exterior particular, y habiendo iniciado su rota—
cién los rodillos 8A, 8B en la direccidn de las agujas de
un reloj (figura 4), se sitla un primer tubo sobre los ro-
dillos 8A, 8B de los dos mecanismos indicadores, del lado
exterior de un extremo de los hornos 1, descansando los ex
tremos del tubo entre el primer rodillo 8B y el primer ro-
dillo BA de cada uno de los Juegos de rodillos 8A, 833 con
lo que se obliga a girar al tubo en direccidn anti-horaria
(figura 4). Los rodillos 84, 8B son accionados c"ie maners =
que el tubo 15 gira a una velocidad del orden de 50 revolu
dones por minuto, de preferencia dentro del orden de 30 -
60 revoluciones por minuto, efectufndose cualquier ajuste
deseado de velocidad mediante alteracién de las caracte—-
risticas de la transmisibén 21. Se inicia el accionamiento
de los mecanismos indicadores mediante accionamiento del
mecanismo regulador asociado a los mismos. En primer lu--
gar, se accionan los sistemas de pistdn y cilindro 12A y

12A para elevar juntas las barras 9, con lo que el primer

- tubo queda ajustado con una muesca de cada barra 9 y es -

levantado de los primeros rodillos 8A, 8B. Una vez separa

do el tubo 15 de los rodillos 84, 8B, los montajes de pis

t6n y ¢ilindro 14 son accionados juntos para mover las ba

rras 9 hacia delante a fin de mover el tubo 15 sostenido i
‘ahora por las barras, hacia los rodillos éiguientes 8B, 8A
Cuando el tubo 15 queda entre estos siguientes rodillos

8B, 8A, se acoclonan los sistemas de pistén y eilindro 124,

12B, con lo que las barras 9 caen de nuevo, depositando =
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el tubo 15 sobre estos rodillos dispuestos a continuacidn

8B, 8A. Finalmente, se acciona el sistema de pistén y ci- -
lindro 14 para devolver las barras 9 a sus posiciones iq;

cliales, A continuacién, va repitiéndose la secuencia de =

operaciones expuesta del mecanismo inﬁicador, ¥y segin van

quedando colocados nuevos tubos a recocer, sobre los pri-.
meros rodillos 8B, 8A, van avanzando los tubos gradualmen.
te por los hornos 1 para ser entregados a las barras rota

tlivas de‘expulsién 17 (figura 2) en los extremos de los = .
recorridos de los rodillos 8A, 8B para esperar su rebtira-

da de la inmbalacién., Los mecanismos- indicadores actiian -

atondticamente bajo el control del mecanismo gincronizador
incorporado en el mecanismo regulador del mecanismo indi-

cador, existiendo una permanencia de un periodo de tiempo

deseado entre cada movimiento gradual de los tubos.

Son accionados los paneles de caldeo 7 y estén =~
dispuestos de modo, y la construccién de loa hormos 1 es
tal, que durente el recocido de los extremos de los tubos
de vidrio en el equlpo, se produce un gradiente de tempe-
ratura en el sentido de la longitud de los hermnos 1 y des
de la parte posterior de cada horno hacia el frente, gra=-
dientes que un principio son ascendentes y después descen
dentes en la dreccidén del extremo de carga al extremo de
descarga de los hornos 1, y descendentes en la direccién
que va de la parte posterior al frente de cada horno 1. =
No obstante, puede emplearse el  equipo para llevar a =
efecto tratamientos térmicos distinbos al recocidé, por -
ejemplo, templado. En tales casos, las bemperaburas a lag
que se hacen funcionar los caldeadores individuales y/o =~

la disposicidn de estos caldeadores en los hornos pueden




-10

18

20

28

30

ser tales que den condiclones de temperatura en los hornos
diferentes de las que acabamos de expresar.

Debe hacerse observar que durante el recocido am=-
bos extremos de cada tubo son recocidos simultineamente en

el equipo mientras funcionan los rodillos 8A, 8B, de modo

. que los tubos giran a una velocidad constante. Los tubos =

quedan sometidos a un gradiente térmico en dos direcciones
es decir, del extremo de carga al extremo de déscarga del
equipo y de 1la parte posterior a la parte anterior de cada
horno. El equipo que se ha descrito particularmente puede
recibir tubos de hasta 20 pies de largo (6,096 mts.) y de
un difmetro exterior de hasta 7 pulgadas (17,5 c;ms.) y de

un grueso de pared de % a 6 mm. Pyeden también recocerse -

“tubos de un largo supefior a 20 pies (6,096 mbs.), en este

equipo, siempre que se disponga un soporte adecuédo en la
parte central de cada tubo. Pyede dotarse al equipo con ~
montajes de trabajo adecuados a tal fin (no representado).
El mecanismo de regulacién del mecanismo indicador es gra-
dugble para ajustarlo a la céntidad de tubos que se trata
de someter a recocido y al grueso de pared & tales tubos.-
El largo de los hornos 1l y el gradiente de temperatura man
tenido a lo largo de los hornos es tal que permita tenga =-
lugar un adecuado enfrismiento de los bubos,. '

En reslimen, la Patente de Invencidén que se solici-
ta, recaerid sobre las siguientes:

-~ REIVINDICACIONES =~

1. Bquipo para el ftrabamiento térmico de articules
alargados de vidrio, comprendiendo tal equipo: un par de -~
hornos alargados abiertos a lo largo de uno de sus lados ¥y

con sus lados abiertos opuestos entre si; unos medios de -
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soporte asociados a cada horno para sostener un articulo =
alargado con sus extraos dispuestos cada uno en cada hor-
no, y medios de arance para mover un articulo asi sustentado
a lo largo de los hornos, mientras que ambos extremos del
articulo se tratan térmicamente en los hornos.

2. Equipo segin la reivindicacién 1, en el que di-
chos medios de soporte comprenden lineas de rodillos que =
se extienden a lo largo de los lados abiertos de los hor—
nos, cooéerando los rodillos de estas lineas entre si, de
modo que los rodillos, por pares, sirven para sustenbar ca
da parte terminal de un articulo alargedo .durante el trata
mniento térmico del articulo en los hornos.

3. Equipo seglin la reivindicacién 2, en el que =
existen dos lineas de rodillos asociados con cada horno, -
estando una de las lineas de rodillos asociados con cada -
horno espaciada de la otra linea de rodillos asocilados con
el mismo horno, estando los rodillos de cada linea espacia
dos entre si por igual, y estando los rodillos de una de =~
las lineas de rodillos asociados con cade horno interpues-

tos entre los rodillos de la otra linea asociada con el -

- mismo horno, siendo tal la disposicién que dichos pares de

rodillos estén constituidos por un rodillo de cada linea.

4, Equipo segin las reivindicaciones 2 § 3, y que
comprende medlos para haeerAgirar los menclonados rodillos
a fin de hacer girar un articulo cilindrico sostenido por
los mismos.

5. Equipo segin las reivindicaciones 1, 2, 3 6 4,
en el que los mencionados medios de avence comprenden un -
par de barras que se extienden a lo largo del lado abierto

de cada uno de los hornos, y medios para mover las barras
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a fin de que ajusten con un a:ticulo sustentado por los me-
dios de soporte y eleven el articulo desde los medios de =~
soporte, para hacer avanzar las barras y un articulo soste
nido por las mismas con respecto al dispositivo de sopor—-—
te, y para mover a continuacién las barras a fin de devol=-
ver el articulo a los medios de soporte en una posicién -~
avanzada con.respecto a aqu:élla en la que fué sustentado -
anteriormente el articulo por los medios de soporte.

6. Equipo segin la reivindicacidn 5, en conexién -
con las revindicaciones 3 § 4, en el que estén dispuestas
las barras como sigue: una de ellas entre las dos lineas -
de rodillos asociados con uno de los hormos, y la otra en-
tre las dos lineas de rodillos asociados con el otro hor——
no.

7. Equipo segin las reivindicaciones 5 6 6, en el
que los medlos para mover cada barra comprenden un primer
sistema de pistén y cilindro destinado a levantar y bajar
la barra, 'y un segundo sistema de pistdn y cilindro para -
hacer avanzar y retraer la barra en la dirécci&n a lo lar-
go del horno al que estid asociada la barra.

8. Equipo segin cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, en el que se han montzdd ¥os hornos en forma
que pueden ser animados de un movimiento de acercamiento o
de alejamiento entre si, con lo que pueden tratarse térmi-
camente en el equipo articulos alargados de longitudes di-
versas.

9. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el -~
que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita :
"EQUIPO PARA EL TRATAMIENTO TERMICO DE ARTICULOS ALARGADOS
DE-VIDRIOM;~ < " ctm -ttt e maaaee =L - .

T R
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de once piginas -

necanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 de Agosto 1.966

BERNARDO UNGRIA
P

71,
7
4
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