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% Procedimiento para fabricar vidrio plano ®

Memoria bescriptiva

Esta invencidén se refiere u la fabricacién de vidrio
Plano y mas especialmente a un procedimiento perfeccionado para es-
tirar el vidrio hucia abajo formando una lémina.

Uno de los objetos de esta invencién consiste en un mé-
todo perfeccionado asi como el aparato correspondiente para la pro-
duccién de vidrio plano vertiendo el vidrio fundido en la parte su-
perior de una pluca en forma de cuflu colocada verticalmente y diri-
gliendo esve viario fundido en cantidades iguales a lo largo de los
ludos opuestos y convergentes de la placa desde cuyo extremo infe-
rior la corriente combinada de vidrio es estirada en forma de una
lémina dnica.

Otro de los objetos de la invencién consiste en variar



la fuerza de arrastre que depende de la cantidad de vidrio suspen-
dida del miembro modelador a fin de asegurar la velocidad convenien-
te de salidu y el espesor deseado de la limina,

Otro objeto consiste en aumentar la capacidad producti-
va de un horno continuo de tunque o depdésito que suministra el vi-
drio fundido del cual se forma la limina, retirando al vidrio fundi-
do de las capas interiores del depdésito lo que hace necesarisa uns
corriente en la porcidm interior estrechaca e inactiva de la massa
fundida.

Esta invencidn tiene ademds por objeto suministrar los
medios auxiliares para arrastrar y guiar a la lémina actuando unica-
mente sobre los bordes de esta lémina y asi mismo medios para regu-
lar la temperatura manteniendose de esta manera continuamente al vi-
drio en las condiciones convenientes purs el trabajo,

Los fines de lu presente invencidn y sus ventajas se
comprenderan con mayor claridad por la descripcidén detallada que
gigue, especialmente considerads en relacién con los planos que se
ascompaiiun, en los cuales:

La figura 1, representa una seccidén vertical central del
apurato,

La figura 2, es una seccidn practicamente segin la li-
nea 2-2 de lg figura 1.

la figura 3, es una seccidn vertical central de una for-
ma de construccidén modiricadsa.

La figura 4, representa una seccidn vertical practica-
mente segun la linea 4-4 de la figura 3.

La figura b, representa una seccifén vertvical parcial
de otra formu modificaas,

Lu figura 6, &s una seccidn vertical transversal de una
forma modiricada de la pluca, ¥y

Lu figura 7, representa una seccidén central aumentada de

uno de los cilindros de arrastre y guisa,



Refiriendonos u las figuras 1 y 2, =10~ indica un horno
continuo de tanque o0 depdsito, el vidrio fundido —-1l- se produce
primero en el extremo de tusién del horno no representauo pero si-
tuado a lu derecha de la figura 1 y Pasa lueg0 lentamente u traves
del horno hacia el extremo de refinucidén ~12-, El extremo de reri-
nacidn =-12- es ulgo menos profundo que la parte principal dei hor-
no « fin de separar las capus extremas profundas del vidrio gue no
seriun convenientes para la fabricacibén de buenos vidrios. aAdemas
ul principio del extremo de refinacién del uepdésito existe una com—
puerta graduable 0 vloyue ue sepuracidén para impedir el retroceso
de las capas superiores del vidrio cuando esto no sea conveniente,
Junto al extremo de refinacién del depdésito y en la pared inferior
del mismo existe una aberture —=l4- a traves de la cual sale el vidric
funaido, abertura que puede ser graduada por medio de un tapbn o
véalvula —15- por medio del cual puede regularse lu sulida de vidrio
del aepdsito.

El vidrio fundido ~1l- al pasar g traves de la abertura
-14~ se encuentra encerrado en una cubierta —-1lé- que forma una c&-—
mara O espacio calentador. La cubierta o cajs —16— esté sostenida
por unu envoltura metélica externa <17- suspendida de un modo con—
veniente tal como aparece en —18- de unas vigas horizontales a pro-—
pésito -19-, La temperaturs dentro de la caja —-16— puede ser regu-
laas por medio de unos mecheros —-20-,

En ajuste vertical con la caja —-l6~ y montada telescé-
picamente con la misma se encuentra una segunda caja =21-, Esta ca-
ju esté sostenida y contenida en una envoltura metalica —22- que
presenta en sus cuatro vértices inferiores unas cémsolus —-23-, En la
parte superior de la envoltura —-21- vg montado un recipiente o miem~
bro distribuidor refractario -23- provisto de wna tolva —~24- cuya
Parte superior ubierta recibe el vidrio fundido, la wolva —-24- con-
tiene una cierta cantidad de vidrio fundido —-25- gque va saliendo

por un oriticio —-26- de distribucidén y es recivido en la parte su-—
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perior de la pluca O tabla —27- que forma la ldmina de vidrio,

La tablg —~27—- presenta pructicamente la forma de cufiy
coy una ranura longitudinal -28- en su parte superior y mas gruesa
para recibir al vidrio gque sale por el oriticio ae distribucidn —26-
El vidrio fundido se derrsma de la renura —-28— en capas delgadas -2%
que resbulun hacig abajo por los lauos opuestos y convergentes de la
tabla y ambus corrientes se reunen en la parte inferior =30- de la
tabla y son arrastradas en forua de una laminu de cristal =31-,

Unos mecheros convenientes =32- dirigen sus llamas con-
tra el vidrio que fluye =29- munteniendolo u la temperatura necesa—
rig para el trabajo y al mismo tiempo mantienen convenientemente 1la
temperatura de la céamura —33— de la caja 0 envoltura —21-,

Un par de calentadores aqui indicaaos en forma de tubos
de gas perforados —34- pueden ser colocados debaujo del orificio -1l4-
de munera que sus llamas estén en contacto directo con el vidrio
fundido que saule de dicho oriticio. Estas llesmus calentaran en gran
maners la superficie de la corriente de vidrio fundido fluidifican-—-
dolo de tal msnera que resultas imposible que se deposite vidrio frio
en los bordes del oriricio -l14-. Para poder reducir algo la tempera-
tura del vidrio fundido en el receptaculo —28- de maneras que se en-—
cuentre en las condiciones adecuadas para fluir por las paredes la-
terales de la tabla =27- pueden colocarse dos refrigerantes —-35-
dentro ve la caja =33— y prdéximos al borde superior de la tablu =27-
Estos refrigerantes pueden estar formados pPOr una envoltura metali=
ca en el interior de la cual puede circular continuamente un fluido
refrigerante,

Se represents una forma convencional del mecenismo de
arrastre consistiendo en un par de correas simn fin -36-, Puede em—
plearse cualquisr tipo conveniente de mecunismo de urrasire acos-
tumbrendose colocarlo lo suficientemente alejado por debajo de 1la

léming a fin de permitir que las superticies ae la misma se enfrien

1o suficiente para reducir al minimun la pasibilidaa de gue lus mis-—



mus sean estropeadas por el contacto c¢on los medios de arrastre,

Existen unos elementos auxiliares de arrasire y de guia
formados por unos cilindros metalicos -37- dispuestos en el borde
de la ldmina y movidos por medios no indicados por sus &rboles -38-,
ks preferible que estos cilindros se encuentren suavemente sapreta—
dos uno contrs Otro y que su supertficie sea éspera 0 nudosa como se
indica en -39- de modo gue los bordes ve lg lémina se encuentran sua-
vementie cojidos entre los cilinaros, Como en la figura 7, se repre-
sentu cada cilindro puede ser entriado por circulacién continua de
un elemento refrigerente cualquiera como el agua, en su interior
por el tubo -40-, el agua sale por el arbol hueco =-38- como esté
indicaao por la flecha,-aunque puede ser variada la velocidad a que
cade cilindro es movido, es pret'erible que la velocidad de estos ci-
lindros sea algo menor que la de los elementos principales de arras—
tre =36- de manera que sSe produzca una tensidén aaicional en los bor-
des de la lamina entre la tabla =27~ y los medios de arrastre la
cual no solamente ayuda g mantener la lémina llans y tensa sind
gque e¢vita la uvendencia de la laminu a estrecharse al salir de la
tabla. La uccidn de arrastre ejercida por estos cilindros evitard
lu tendencis de las partes mas frias y menos plasticas de los bor-
des u retrasarse respecto de las porciones centrales que fluyen mas
libremente.

Cada cOnsola -23- de 1lu cublerta —21- estéd fileteada y
en conexidén con un tornillo vertical —-41- que pasa por su extremo
superior en un soporte =—42- sostenido por las vigas —43- los torni-
l1los -41- van suspendidos en el soporte —42- por las arandelas —44-,
El extremo inferior de caaas tornillo —-41- atraviesa una cénsola —45-
sostenida convenientemente por la viga —43- y una rueda helicoidal
-46- sujeta al extremo inferior del tornillo engrana con un tormillo
sin fin -47< sujeto en arbol horizontal -48-, Existen dos de dichos
arboles horizontales —48- sosteniendo caua uno dos de los tornillos

-47- y estos dos arpoles —48- son moviaos simul tdneamente por las
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ruedas cénicas -49~ de un &rpol transversal —-50— gue puede ser movi-
do por cualquier medio, por ejemplo un engransje ae cadena =5l-,

Por rotacién conveniente del arbol -=50- los tornillos —41- son mo-
vidos simulténeemente en direccidén ual que elevan 0 descienden la
caja =21- y el mecanismo formedor de las léminas contenido en la mis-
mau,

Cuando la caja —=21- esta en su posicidn mas elevada la
corriente de vidrio fundido -3- caera directamente en la tolva —24-
sin una gran caida vertical y la porcidén de lémina de vidrio suspen-
dida de la tabla —27- tendrd su tamafio miximo, Esto suministrard la
mayor fuerza de arrasire a una rapidez proporcional pars el arrastre
de lu luming, Lua cantided necesaris de vidrio fundido para esta ve-
locidad de arrastre puede ser facilituda levantando la compuerta o
blogue de separacidém =13-. Cuando la cubierta o caja —21- pcupa une
posicién mas baja de manera que su extremo superior encaje justa-
mente con el extremo inferior de la caja —lo— la masa de la lémina
suspendida serd la minims y la velocidaa de arrgstre puede ser pro-
porcionalmente menor, Entonces existira la mixima caida del vidrio
fundido =~3-= en la cgja —1lo— pero no afecta esto a las condiciones de
arrasvre porque esta caida del vidrio es ubsorvida por la tolva y
como el contenido =25- de la t0lva sSe mantiene practicamenive a volu-
men constante, la salida a traves del Ooriricio —26— hacia la plan—
cha -27- serd practicamen.e constante sin que intluya en ella el a—
juste vertical de la caja —-21-.

Refiriendonos ahora g las figuras & y 4, yue represen.an
une construccidn de forms moditricaua oOoservese que el extremo de Tre-
tinacién =52= del horno va provisto ae un oriticio de sslida =53—
en el fondo del mismo a traves del cual el vidrio tundido —b4— pue-
de salir. Este oriticio puede presentar una forma cualquiera pero
es conveniente la formg circular con las paredes laterales =Yo5— pro-
yectanuose hacia «rribua en el ueposivo de muners gue impidan la sa~-
liaa por el oriiiclo de las capas mus inreriores del vidrio conteni-~-

do en el depdsito de refinacién., Un tapdn o cierre —56- puede ser



descendido o elevado a fin de intverrumpir por completo o parcial-
mente lg salida del vidrio a traves de la abertura de maners gue la
corriente de vidrio fundido —57- puede ser asi regulada segin con-
venga.

Convenientemente sostenido por debsjo de la abertura
-53— existe un recipiente refractario relativamente llano -58- cu-
yas paredes interiores esten preferiblemente inclinsdas hacia aba-
jo ¥ hacia el centro donde existe un oriiticio =59= que se prolonga
a traves de lg pared de fondo ae. recipiente, E1 ures totagl del ori#
ficio —o9- sera practicamente igual O algo menor que el area del o-
riticio —o3~ de salida del depdsito de refinacién de manera gque la
cantidad de vidrio fundido que normaslmente sale por la parte inte-
rior del recipiente —58— serd practicamente la misma que saliendo
del deposito de refinacidn llega a dicho recipiente, El recipiente
-58— va cerrado de preferencia con una pluca —60~- provista de un
conducto vertical central rodesdo por un collar cilindrico =61- que
ge prolonga hacia arriba conira el rondo ael depdésito de refinacidn
en el extremo inferior del oriricio -v3-.

Directamente por debajo ael oriticio —H9—- existe una
placa de material refractario —62- gue presenta una ranura —63— que
recibe al vidrio en su extiremo superior y con las paredes latera-
les convergentes hacia la parte inferior ¥ uniendose en el borde in-
ferior de la misma manersa gue se hg explicado abpropésito de la pla-
ca —27- en la forma anteriormente descrita, El vidrio fundido que sa
le del orificio -59- es recibido en la ranura -63— en el extremo
gsuperior de la placa y este vidrio se vierte por encima de los bpor-
des de dicha placa y fluye en cantidades iguales = lo largo de las
paredes opuestas de la mismg. Estas corrientes de vidrio se juntan
¥y combinan en el pborde interior de la placa en forma de cufig —-62-
formanaose la ladmina de vidrio —64— lu cual es arrastrada O separa—
dus de la placa de lg misma maners que antes se ha descrito,

Tal como se indica en la figura 4, el porde inrerior



-6o— de la placa —62— puede ser curvado 0 arqueaad® de modo que el
vidrio tundiao gue sale de la porcidn central de la placa quede
durante un mayor tiempo en contacto con la misma que el que forms
los bordes de la ldmina. Este efecto de retardo en el centro causa—
do por la adherencis del vidrio « la placa compensard la lenvitud
con que fluyen los bordes de la lamina.

Como se comprenderé pueden emplearse los mismos medios
antes indicados para arrastrar las léminas de vidrio asi como los
cilinaros suxiliares o de guia =37- y los de regulacidén de la tem—
peratura previamente descritos y habiendo sido los mismos descritos
con todo aetalle de construccidn nBo serd necesario hacer agui una
mayor referencis de ellos.

La placa —63- estd practicamente contenida en la camara
-66— 4n la cual la temperatura puede ser regulada de la manera an-—
tes indicaaa mientras que el recipiente —-58- estd contenido en la
camara —67—-., Esta cémara puede ser calentada por varios mecheros
indicado en -68-, E1l recipiente =58— puede estar provisto de un
vertedero —-69- que liwita la centidad mixims de vidrio contenida en
el mismo Ge manera que cualquier exceso ue vidrio saldré por dicho
vertedero —69- y sera conducido fuera de la cémara —67- por medio
de una salida conveniente -70-,

En la figura 5, se detalla una forma moditicada de re-
cipiente y ae tabla de formacidén de las liminas, En esta construc—
cibén el oriticio =71- en el fondo del recipiente —72- es considera-
plemente mas ancho y el extremo superior de la placa en forma de cu—
fa =73— va colocado dentro del recipiente -74- que suministrs al vi-
drio fundido durante el trabajo. La placa —-73- se proyecta hacia a—-
bajo a traves del orificio -71- de manerg que divide al orificio en
dos pasajes estrechudos y salargacos a cada lado de la placa y a tra-—
ves de los cuales fluyen delgados ehomos de vidrio fundido sobre las
buredes laterales de la blaca en la trormg anteriormente descrita y

S0n arrustrguos hacia abajo del borde interior de la placa formando
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la lamina de viario -75-, Fijos en el tondo del recipiente =72= y a
lo largo de las paredes del orificio —=71- existen unos elementos o
miembros de forro -7o— refractarios o metalicos cop los bordes infe-
riores —=77- inclinados hacia fuera. Estos bordes inclinados =-77-
Permiten la salida mes libre y fluida del viario hacia adbajo de las
paredes laterales de la pluca sin rormacién ue depdésivos que cubran
las paredes luterales del orificio,

En le forma de placa -78- de lua iigurs 6, lua runura —=79-
gque recivbe al vidrio en la parte superior de la plucus se une con
un pasaje 0 cavidad =80~ gque se extienae huacis abajOo a traves de la
placa hasta el pborde inferior -8l-., Unu porcion del vidrsio fundido
procedente del recipiente de suministro pasa a la ranura -79- y so-
bresale como untes se ha dicho fluyendo hucia uabujo de las paredes
latarules de la pluca y oura porcidn pasard hacia el interior de la
Placa uniendose con las corrientes laterales —=62- para rormsr la la-
mina lu que se sepura hacia apbajo de la placa como en las construc—
ciones untes descritas., Preferiblemente laus porciones extremas in-—
feriores de las dos paredes laterales estan formadus de nicromo o de
otra uleacién resistente & lus altuas vemperavuras. S5S1 es necesario
en la parte interna de la placa pueden colocarse elementos calenta—
dores eléctricos convenientes tal como los indicauos convencional-
mente en =85~ a fin ae regular la vemperatura de las distintas co-
rrientes de vidrio rundiao que tiuyen alrededor y « traves de la pla-

ca formadora de las laminas -78-.

N 0 T 4
Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Kl método de fabricar léminas de vidrio consistente en
producir vidrio fundido en un horno continuo de tanque © depdsito,
dendo salida al vidrio fundido del extremo de refinaciém del depdsi-
to y saliendo el vidrio hacia abajo en forms de lémina.

2) El método de fabricar ldminas de vidrio que consiste en

producir vidrio fundido en un horno continuo de depdsito, saliendo



el vidrio del extremo de refinacidén del depdsito y formandose luego
la lémina de vidrio de las capas inferiores de dicho vidrio,

3) El método de fabricar léminas de vidrio que consiste en
producir vidrio fundido en un horno continuo de depésito, dejar sa-
lir el vidrio fundido por el extremo de refinacibém del depdsito ca-
yendo sobre una placa y estirar este vidrio hacia abajo en forma de
léming,

4) En el procedimiento para la produccidén de léminas de vi-
drio en el cual el vidrio fundido sale hacia abajo de un recipiente
Y e3 distribuido para fluir hacia abajo sobre un 6rgeno director del
cual el vidrio es estirado en forma de una hoja o ldmina suspendida,
el medio de ajustar verticalmente la posicidn del drgano director
para variar la masa de la porcibén suspendida.

5) El método de producir léminas de vidrio consistente en
la salida de vidrio fundido de un recipiente, cayendo libremente,
recoger este vidrio y distribuirlo para que fluya sobre un érgano
director del cual el vidrio es estirado en forma de lamina suspendi-
da.

6) El método de producir léminas de vidrio, que consiste en
recoger un chorro de vidrio fundido sobre un érgaeno formador de la
lémina distribuir este vidrio en forma de lémina, suspendiendo ver-
ticalmente una porcién de la lamina, y ajustar verticalmente los Ors
ganos formadores de la léming para variar la masa de la parte sus-
pendida,

7) El método de producir léminas de vidrio que consiste en
dejar caer vidrio fundido de un recipiente, recoger el chorro fun-—
dido y distribuirlo sobre un 6rgano formador de la léminsa del cual
el vidrio es estirado en forma de una ldmina suspendida.

8) El método de producir léminas de vidrio que consiste en
dejar caer vidrio fundido de un recipiente, recoger este chorro dis-
tribuyendo el vidrio fundido sobre un 6rgano formedor de la lémins
¥ ajustar verticalmente este érgano formador de la lémina para va-

riar la parte suspendida de esta lémina.



9) El método para la produccibén de léminas de vidrio que
consiste en la obtencién de vidrio fundido en wn horno continuo de
depdsito, saliendo el vidrio fundido del depdsito hacia un recipien—
te separado y saliendo el vidrio hacia abajo de este recipiente en
forma de lémina.

10) En el sistema de formacién de léminas de vidrio, el per-
feccionamiento que consiste en dar salida hacia abajo a una corrien-—
te delgada de vidrio fundido sobre la superficie de un érgano direc-
tor, estirando el vidrio hacia abajo de dicho Organo director en for-
ma de lémina y en la aplicacién adicional de fuerzas de arrastre y
sosten a 1los bordes de la lémina adyacentes a la linea de formacién
de la lamina,

11) El método para la produccidén de léminas de vidrio que
consiste en la salidae hacia abajo del vidrio fundido contenido en un
recipiente,calentando energicamente las superficies de la corriente,
recojer el vidrio fundido en el extremo superior de un Organo direc-
tor, dejarlo fluir hacia abajo por las paredes exteriores sobre las
cuales el vidrio fluye en peliculas o corriemtes de poco espesor
Yy enfriar estas corrientes fundidas a medida que pasan de los bor-
des superiores del Organo director,

12) Procedimiento pare fabricar vidrio plano,

Barcelona 21 de abril de 1925,
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