


La. fabricación tlel vidrio en hojas se re a liza  

directamente, ya sea por laminado, es decir, por e l paso del 

vidrio a su sa lid a  del horno, por entre unos ro d illo s laminadores 

o bien por estirad o , o sea por la  tracción e jercid a sobre 

e l v idrio  en fusión cuando se le  extrae del horno con ayuda 

de un órgano apropiado a l cual se le  hace adherir, o sea lo 

que se llama e l cebo.
Estos dos procedimientos presentan los siguientes 

inconvenientes:
En e l primer caso , la s  dos caras de la  hoja de 

vidrio  sufren una alteración  por e l hecho de su contacto mas 

o menos prolongado con los ro d illo s laminaciones..
En e l segundo caso , s i  la  homogeneidad y la  igualdad 

de temperatura del vidrio en fusión no son perfectas en la  

zona de estirado , la  hoja de v idrio  presentará defectos ta le s  

como e s t r i a s , ondas y burbujas prolongadas; ademas, a 

medida que se va haciendo e l estirado la  anchura de la

hoja de vidrio tiende a dism inuir.
El presente invento tiene por objeto un modo de 

fabricación del vidrio en hojas que suprime lo s inconvenientes 

citados anteriormente, caracterizándose dicho nuevo método 

esencialmente por los dos puntos sigu ien tes:
a) la  aplicación  de una h ilera , en la  que la s 

dimensiones corresponden a la  anchura y e l espesor de la  

hoja de vidrio a obtener, contra un o r if ic io  de colada 

practicado en la  pared del horno o de una cuba de recogido

que e stá  en comunicación con éste horno.
b) la  disposición de este  o r if ic io  de colada 

tiene un nivel t a l  que la  presión de vidrio a l  n ivel de este 

o r if ic io  sea su ficien te para permitir e l paso del vidrio  a 

través de la  h i le r a .



Por medio de esta  combinación, e l vidrio se cuela 

libremente sin  tener necesidad de someterle a ningún esfuerzo 

c.e tracción , efectuándose solo mediante la  presión que experi­

menta en e l n ivel del o r if ic io  de colada, y la s  caras de la  

hoja de vidrio formada de e sta  manera, no están expuestas a 

alteración  alguna por razón de su contacto reducido con los 

labios o rebordes de la  hilera..

Para f i j a r  bien la s  ideas, se ha indicado a  t ítu lo  

de ejemplo en la  descripción que se va a d e ta lla r , relacionán­

dolos con e l adjunto dibujo , dos modos de realización  del 

presente invento.
La P ig. 1, representa, en corte v e r tic a l, la  cubeta 

de recogido de un horno de cubilote sobre cuya pared v e r t ic a l se 

ap lica  e l  d ispositivo  que constituye e l objeto^del presente 

invento,
En la  P ig. 2 , éste d ispositivo  vá aplicado en e l fondo 

de dicha cubeta o cuba»
Tal como se ha representado en la  P ig. 1, e l horno de 

cubilote a está, en comunicación con una cuba de toma b la  cual 

termina en un pocilio  _q, cuya anchura es escasamente superior a 

la de la  hoja de vidrio que se tra ta  de obtener, En la s  paredes 

de este  pocilio  ván practicados unos vaciados in teriores d por 

los que pueden circu lar gases c a lie n te s , los cuales se emplearan 

para elcalentamiento del vidrio  que contiene e l p o c ilio .
En la  parte in ferior del pocilio  c se h a lla  un o r ific io  

de colada e ensanchado hacia e l in te r io r ; la s  paredes de este 

o r if ic io  de colada están constitu idas por unas piezas re fra c ta r ia s  

huecas f ,  calentadas interiormente, por ejemplo, por medio de 

una circulación  ce gases ca lien tes, de manera que a l  e sta r  e l 

vidrio en contacto con dichas piezas conserve su temperatura 

y su homogeneidad.
Contra este o r if ic io  de colada e se ap lica  una h ilera



construida de una materia re fra c ta r ia  cualquiera, por ejemplo,,

por un metal resisten te  a la s  temperaturas elevadas,
se

La profundidad del pozo c/determina de manera que la  

presión del vidrio que se h a lla  a l  n ivel del o r if ic io  de colada 

e sea su fic ien te  para producir su derrame o sa lid a  a través de 

la  h ilera  g;, y para formar de e sta  suerte una hoja de vidrio 

en la  que la  anchura y e l espesor queden determinados por los 

de la  h ile ra . Lsta última es hueca, de modo que se pueda veri­

f ic a r , a voluntad, su calentamiento o enfriado, haciendo 

circu lar por e l la  un fluido a la  temperatura que se estime 

conveniente, Al principio de la  operación, es necesario calentar 

la  h ile ra , verificándolo, por ejemplo, por medio de una circu la­

ción de gases ca lien tes, con objeto de ev itar que e l v id rio , 

por e l contacto no se so lid ifiqu e o su fra  d e sv itr ificac ió n ; es 

necesario, sin  embargo, cuidar de que la  temperatura, de la  h ilera  

no sea demasiado elevada para que e l v idrio  no se adhiera a sus 

paredes. Por e l contra-rio, una vez puesta en marcha la  fabricación 

de lahoja de v idrio , se debe suprimir e l calentamiento de la  

h ile ra , y hasta podrá también ser necesario enfriar e sta  

por medio de una. circulación  de a ire  o de agua, por ejemplo, 

con objeto de regular la  temperatura del vidrio y asegurar de 

esta  forma una velocidad de colado constante a través de l a

h i le r a .
A su sa lid a  de la  h ilera  £ , la  hoja de v idrio  vá a 

descansar sobre un rod illo  portador h. Por encima de éste  último 

vá dispuesto otro rod illo  i  e l cual se ab atirá  unaívez que se 

haya empezado la  fabrieacién  de la  hoja de v idrio , de forma que 

se quede dicha hoja aprisionada por sus dos caras porros ro d illo s 

h, i ;  cuando la  fabricación de la  hoja de vidrio ya, esté en plena 

marcha e l  rod illo  superior i  se podrá r e t ir a r ,  dn e l  caso de 

tra ta rse  de fabricar vidrio estampado, uno u otro de estos ro­

d i l  .os , o los dos, deberán ser ¿rabados, permaneciendo e l



ro d illo  superior i  en constante posición de trabajo..

La hoja de v id rio , una vez que ha pasado por e l rod illo  

h atrav iesa , de la  manera ordinaria, una g a le r ia  de recocido

o zona de estirad o .
La cubeta de toma o recogido b presenta por su parte

superior unas aberturas por la s  cuales se introducen lo s 

gases calien tes destinados a l  recalentamiento del v id rio .

E sta cuba de recogido está  en comunicación con e l

horno de cubilote a por un conducto k que desemboca en e l horno 

a un nivel in ferio r a l  de la  superficie  del v id rio . El o r ific io

por el cual e l v idrio  procedente del horno desemboca en la  cuba 

de toma o recogido b podra ser obturado por medio de una, 

válvula o de un tapón 1, de metal o de materia re frac ta r ia  

la  comunicación de la  cuba de toma con e l horno de cubilote 

puede ser a s i  interrumpida. En éste caso se podran introducir 

por la  parte superior de l a  cuba de recogido, gases calien tes 

bajo presión por encima de la  superficie  del v idrio , a f in  

de activ ar, s i  es preciso la  sa lid a  deia hoja de vidrio por la,

h ile ra  g .
Va dispuesto también, y practicado en la  paite in fe iio r  

del pozo c un agujero de vaciado m cerrado por un obturador.

El o r ific io  de colada e y la  h ilera  g  pueden también

disponerse sobre la  pared horizontal que forma e l fondo del pozo c(,

t a l  como se ha representado en la  E ig . 2; en este caso la  hoja

de v id rio , a su sa lid a  de la  h ilera  g , desciende verticainente 

o es repuesta por una pieza de guia n, en la  posición horizontal.
En e l  caso de que e l horno de cubilote no vaya provisto

de una cuba de toma o de recogido, e l o r if ic io  de colada y la  

y la  h ilera  no podrán disponerse sobre la  pared de éste  horno, 

a condición siempre de que e sta  pared sea de una a ltu ra  t a l  que 

la  presión del vidrio  a l n ivel del o r if ic io  de colada sea su f i­

ciente para permitir su paso a través de la  h ile ra .



Ha de entenderse que la s disposiciones de realización  

d escritas anteriormente no son dadas sino a t ítu lo  de ejemplo, 

y que la  forma,dimensiones y d eta lle s de construcción de los 

elementos constructivos del invento podrán modificarse según 

la s  aplicaciones del mismo.

N Ü T A .

habiendo ya descrito  y detallado con toda amplitud 

la  naturaleza de nuestro invento, a s i  como la  manera de llevarlo  

a cabo en la  práctica debemos hacer constar nuevamente que la s  

disposiciones anteriormente descritas son susceptib les de 

lige ras modificaciones en sus dimensiones y d e ta lle s , sin  

que por e llo  se altere  e l principio fundamental del invento; 

y lo  que constituye la  esencia del mismo y por lo que solicitam os 

patente de introducción por cinco añosen España,, es por:

"Un sistema de fabricación del v idrio  en h o ja s" , caracterizándose 

por lo sigu ien te :

I ? p o r  un procedimiento que abarca la s  particularidades 

s ig u ie n te s :
a) e l hecho de ap licarse una h ilera , en la  cual la s  

dimensiones corresponden a la  anchura y espesor de la  hoja: 

de v idrio  que se trate  de obtener, contra un o r if ic io  de

colada practicado en la  pared del horno o de una cuba de recogido 

o toma que e stá  en comunicación con este horno.
b) la  disposición de este o r if ic io  de colada tiene 

uxi n ivel t a l  que la  presión del vidrio a este nivel sera 

su fic ien te  para permitir la  colada o paso del vidrio  a través 

de la  h ile ra .
2<?,- Un modo de realización  cíel invento, e l cual se 

caracteriza  por e l hecho de que e l o r if ic io  ue colada y la  

h ilera  ván dispuestos en la  parte in ferio r de un pozo presentado 

por una cuba de, recogido la  cual e stá  en comunicación con un



horno de cubilote, puliendo ser interrumpida la  comunicación 

c itad a , en caso de necesidad, por medio de una válvula, o tapón 

que permite obturar e l o r if ic io  por e l cual vá pasando el 

vidrio del horno desembocando en la  cuba de recogido»

G< ? Un  modo de ejecución caracterizándose por lo

sigu ien te :
a) la s paredes del pozo de la  cuba de recogido, 

presentan unos vaciados in teriores por los cuales pueden

circu lar gases c a lie n te s ;
b) la s paredes del o r if ic io  de colada ván ensanchadas 

hacia e l in terior y están formadas por piezas re frac tar ia s  huecas, 

por e l in terior de la s  cuales circulan gases ca lien te s ;

c) la  h ilera  presenta una forma tubular lo cual permite 

recalen tarla  o en fr ia r la  a voluntad, haciendo c ircu lar  por e l la

un flu ido a la  temperatura que se estime conveniente, puliendo 

a s i  regularse la  temperatura de estos diversos elementos de t a l  

manera que e l v idrio  posea siempre e l mismo grado de fluidez 

y que su velocidad de paso a., través de la  h ile ra  permanezca 

constante para una misma a ltu ra  del v idrio  en fusión que

se halle  en la  cuba de recogido o en e l  horno.
4o.- La aplicación  en la  parte anterior de la  h ilera , 

de un juego de rod illo s entre los cuales vá pasando la  hoja 

de v idrio  a su sa lid a  de la  h ilera  puliendo levantarse e l rodillo  

superior de manera que se u tilic e  solamente en e l momento de 

ponerse en marcha la  fabricación de la  hoja ue v id rio , o 

puliendo permanecer en contacto con dicha hoja, sobre todo 

en e l caso de fabricación de vidrio  estampado en cuyo caso uno 

u otro ro d illo , o los dos, habrán de ser grabados.
"Un sistema de fabricación del vidrio en hojas"., tej. 

y como queda substancialmente descrito en la  presente memoria e 

ilustrado en los dibujos que se acompañan.



S sta  memoria consta de s ie te  hojas e sc r ita s  por una

sola cara..

Madrid, 7 de a b r i l  de 1926. 

Ste.Ame.des Manufactures des (Haces et Produits

Chimiques de S t . G-obain Chauny & ü irey .
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