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MEMORIA TisSCRIPIIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE D INVENCION
formulada el 15 de Noviembre de 1960, con el nim. 262.473
en ) |
ESPANA
por VUINTE afios
a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS CCOMPAY, entidad norteamerica~

ne, establecida en Cne Gateway Center, Pittsburgh, Pensilvania,

Gstados Unidos de América, por:

"UN METCDO DX FULIR VINRIO!

Eate invento se refiere a la fabricacidn de vidrio y par-
ticularmente al alisamiento de vidrio plano, especialmente al pro-
cedimiento conocido como pulimentado en el que vidrio plano ss-
nerilado es sometido & una accidén de frotamiento con abrasivos

5 finos.

¥n la produccidn de vidrio plano esmerilado y pulirmenta—
do, el vidrio es generalmente formado como cinta haciendo pasar
o fluir vidrio fundido & través de rodillos formadores. Losg ro-—
dillos formadores estén usvalmente moleteados en sus superficies,

10 para der un producto conocido como vidrio laminado aspero.
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vidrio laminado asperc es recocido pars quitar tensiones y es-

fuerzos y es entonces sometido a una accidn de frotamiento con
un ebragivo basgsto tal como arena para producir lo que es conocido
como un "liso". La opervacidn de esmerilado quita el dibujo imprie-
mido en la cinta de vidrio ror el moleteado de los rodillos for-
nadores y quita también partes superficiales del vidrio, de modo
gque las superficies opuestas son sustancialmente plenas y para-
lelas entre sf. ©1 liso producido por la operacidén de esmerilado
es elgo opaco, siendo la apariencia, la tipica del vidrio esme-
rilado. Pera dar sl vidrio la transparencis generalmente asocia-
da al vidrio plano, el liso es pulimentado frotendo lss superfi-
cies con un abrasivo fino, como por ejemplo una mezcla de rojo,
caparrosa y asua.

Une forma corriente de aparato de pulimentar vidrio in-
cluye al menos una erafia circular impulsade por una méquine mo-
triz y gue tiene una pluralidad de blogues pulimentadores'circu~
lares o muelas montados para su libre rotacidén en torno a ejes
dispucstos en torno de la periferia de la arafia. Puede haber
més de uno de estos dispositivos colocados transversalmente a la
trayectoria a través de la cual es transportado el liso, general-
mente sobre mesas. Cada blogue o muela pulimentadore estd provis-
to de un revestimiento, generalmente de fieltro, para el contac-
to de frotamiento con las superficies del liso.

il vidrio & pulimentar es sostenido por su superficie in-
ferior que descanga sobre las mesas de pulimentado, de modo que
su superficie superior hace contacto con el aparato de pulimen-—
tar. Después de ser pulida una superficie, el vidrio es entonces
vuelto pare pulir la otra superficie.

ks deseable pulir uniformemente las superficies del liso,
es decir, gquitar uniformemente vidrio de las superficies, para
gue las superiicies resultantes sean planas, paralelas entre si
v también wniformes con respecto a la separacién de defectos su~-
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perficiales residuales en el liso. Asi, es deseable tener un

efecto pulimentador uniforme, y obtener un producto uniforme de
alta calidad.

1l aparato de pulimeniar corriente, anteriormente des—
crito, no pule uniformemente el vidrio, transversalmente a tra—
vés de su anchuras, aungue heys una presidén sustancislmente uni-
forme entre el aparsto de pulir y el vidrio con que se estd po—
niendo en contacto. Asi, ciertas zonas de las superficies del
vidrio son pulidas diferentemente que otras zonas; es decir la
cantidad de vidrio quitada por pulido difiere en zonas o regio-
nes del vidrio. La zona particular en la que la separacién de
vidrio es menor que en otras zonas varis en dependencia de la
configuracidén porticular del aparato de pulir. Se ha encontrado
que estas zonas ocurren generalmente en bandas que se extienden
e lo largo del vidrio, es decir en zZonas sustanciglmente pare-
lelas a la trayectoria recorrida por el vidrio a través del apa~
rato de puvlinmentar.

La no wniformidad en las diferentes zonas afecta a la
calidad de la placa de vidrio esmerilada y pulimentada, que es
clagificada en tres calidades, conocidas generalmente como de
espejo, vidriado y desecho total. k1l vidrio de desecho total es
generalnente relegado para su inclugidn en subsiguientes tandas
de vidrio. Como serd evidente a un experto en la técnica, es
deseable obtener el mayor rendimiento en vidrio de calidad de
espejo porque esta caligad obtiere el precio més alto en el mer-
cado.

Segln este invento se proporciona un método de puiir Vi~
drio que tiene superficles opuestas planas, que comprende mover
dicho vidrio a lo lergo une trayectorie lineal mientras estéd sos—

tenido sobre su superficie inferior y eplicar una accién de pu-
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lido a la superficie plana superior del vidrio mdvil, soportado,
siendo la naturaleza de la citade accidn de pulido tal que va—
rie en efecto transversalmente a la direccidn del movimiento del
vidrio, variéndose la fuerza de apeyo ejercide sobre la superfi-
cie inferior del vidrio, transverselmente & la direccidén del mo-
vimiento del vidrio pera originar una variscidn correspondiente
en la fuerza de pulido ejercida sobre la citada superficie supe-
rior y de este modo obtener un pulido sustancialmente unifoxrme

a través de la citada superficie superior. De este modo, la pre-
gidén de contacto entre los medios pulimentadores y el vidrio es
varizda o modificada y puede efectuarse un pulido sustancialmen-—
te uniforme del vidrio.

Se ha encontrado también que &l usar el presente invento,
no sgolamente puede obtenerse un producto de calidad sustancial-
mente uniforme sino que, inesperadamente, la velocidad a la que
se fabrice el producto puvede aumentarse materialmente, reduclien—
do asi el coste de la operacidn de fabricacidn.

¥l invento seréd descrito adicionalmente con referencia a
los siguientes dibujos que forman parte de la Kemorla, y en los
ques

Tia Figura 1 es una vista en planta de un aparato de pu—
lir vidrio, tipicemente usual, que muestra las mueles pulimenta-
doras dispuestas transversalmente al vidrio.

La Figura 2 es una vista hecha por la linea 2-2 de la
Figura 1, que muestra los medios de apoyo para el vidrio y las
muslas pulimentadoras con partes en lineas més finas.

La Tigure 3 muestra graficamente el acabado de vidrio
pulido, usendo el sparato ilustrado en las Figuras 1 y 2, repre-
sentando las ordenadas la calidad de acabado del vidrio, repre—

sentando le curva més gruesa la calidad de vidrio usando los
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principios de este invento y representando la curva més delgada
la calidad del vidrio sin usar los principios de este invento.

La Figura 4 es una viste en perspectiva, percial, des—
plesada, de una realizacidén del invento segin se aplica a unos
medios de soporte de una lémina de vidrio.

Iig Tgura 5 es una vista pearcial en perspectiva de otra
realizacidén de este invento.

Haciendo referencia a los dibujos, y especialmente a
las Figuras 1 y 2, se ilugtra una parte de una linea de pulido
que incluye une pluralidad de puentes 11 (tres de los cuales se
miestran) que se extienden sobre la trayectoris recorrida por
las ldminas de vidrio G sostenidas sobre les mesas 13 impulsa-
das a través de la linea. La fuerzae impulsora para las mesas 13
viene dada por los pifiones 15 impulsacdos desde una méquina mo-
triz adecvade (que no se muestra) que engrsnan con las cremalle—
ras 17 conectadas o formadas en la parte inferior de cada mesa
13,

Cada puente 11 estd sostenido por pilares verticalesg 19
y cada uno lleva un par de araiies de pullr espaciadas 21 y 23.
Cada una de las araflas estd unida al término inferior de un br-
bol 25 montado en cojinetes adecuados (que no se muestran) so-
portados por el puente 11 y dentro de los alojamientos 27. Un
engranaje 29 esté fijado & cada &rbol 25 y cada uno engrena con
un tornillo sin fin 31 fijado a un 4rbol impulsor 33 montado en
posiciones espaciadas a lo largo del puente ¥y conectado a través
de una dispogicidn de mecanismo de reduccidn, indicada en 35, &
nna mAquina motriz 37 que se apoya sobre el puente. Asf, ambas
arafias apoyadas en un puente son impulsadas por la misma médquina
motriz.

Cada arafia 21 tiene cinco blogues de pulir 39 conectados
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a la misma y cada arafia 23 tiene cuatro bloques de pulir conec-
tados a la misma. Se notard, vease especialmente la Figuras 1,
gue pof a .disposicidn de las arailug de cuatro y cinco blogues
alterna en puentes contiguos. Cade blogue de pulir 39 estd fija-
do a la extremidad inferior de wn drbol 41 montudo para su libre
rotacidén en colinentes adecuados soporiados por su arafla, 21 6
23, v una almohadilla de pulir, preferentemnente de un material
fibroso, tal come fieltro, estéd unida a la superficie inferior
de cada blogue 39 parse conbacto de frotamiento con la guperficie
superior del vidrio G.

Ll aparato que acaba de describirse es corriente en su
construccidén y es para el fin de ilustracién solamente, siendo
aplicable el invento que aqui se divulga & otres y diferentes
congtrucciones de pulir vidrio.®

La calldad de acabado gel vidrio pulido, con y sin las
engellansas de este invento, estd mostrada gréficemente en la
Meonra 3 en la que la curve néds delagada representa la calidad
de acabado sin usar este iunvento, y~la curva més gruesa repre—
genta la calicdad de acabado usando los principios de este in-
vento. Las ordenadas de estas curvas representan lecturas de un
medldor u otro dispositivo indicador conectado a un instrumento
Sdptico pura evelner el acebado superficial. DLetas lecturas es—
tén‘hecnus a trovés de lo lémina, es decir sustancialmente per-
pendiculeres a le treyectovia atravesada por la ldmina a través
de los prlimentadores. "6tese que sustancialmente toda la lémina
cae dertro del vidrio de esvejo —- la calidad més alta -- cuab-
do se nsan los principios de este invento, mientras que hay zo-
nas de banda gque caen dentro de la calidad de vidriado gin el
uso~de egte invento.

Segtin el presente invento puede hacerse uso de planchas
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de relleno dispuestas entre la sﬁperfioie superior de las me-
sag 13 v el vidrio . Tal construccidén se ilustra en la Figura
4, en la que se musslra la mesa 13, que tiene una superficie sus- X
tanciaelmente plana, un par de planches de relleno espaciadas, ge-
neralmente identificadas como 42, el vidrio G y, también, una
cublerte de palio 44 sobre la cral descansa el vidrio G sobre la
nesa. Lo cubierta de pafio de las mesas proporciona la aplicacidn
friceional del vidrio y su retencidn en posicidn sobre las mesas
v es usada en lugar de escayola como en otrog aparatos de pulir.
La cubiérta de paflo es, sin embargo, corriente y no forma parte
de este invento.

Cada wa de las planchas de rellenc 42 tiene la forma de
una pirdmide invertida construide de una pluralidad de anchuras
diferentes de material, tal como papel Xraft, papel de aluminio,
o pelicula de "Mylar" (un poliester que es un producto de conden--
sacidn de etilenoglicol y dcido tereftdlico) que se exticnde a
lo lorgso de la mesa. In la figura 4; se ilustran ocho tiras de
nmatserial 42a, 42b, 42c¢, 424, 42e, 42f, 42g, y 42h en cads blanr
cha de relleno 42, con la tira estrecha 42a sobre la mesa y pro-
gresando hacia arriba en tiras mds anchas haste la tira 42n de
anchurs maxima, contigue a la cubierta de paflo 44. Lstas tiras
estén peradas o adneridas de otro modo entre si y & la mesa para
pregentar una svperficie lisa convexa, y estdn colocezdas en las
zonas de banda longitudinal donde el ecabzdo es més pobre. Las
planchas de relleno estdn colocadas en posiciones correspondien-
tes o las identificedas con una X en la Iigura 3, y aplican las
fuerzas varisbles desceritas en una zona de vidrio escogida. La
mesa que como se notaréd es de construccidn corriente, (véase la
Figura 2), tlene una superficie continua de apoyo que es plana

v los medios de variacidn de las fuerzas estdén montados en la

superficie plana de la mesa.
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{fustra en la Fi-
gura 5, que muestra una parte fragmenteria de una mesa de pulir,
aqui identificada coro 13'. La parte superior de esta mesa que
soporta las lémines de vidrio para su pulido estéd contlorneads,
para presentar partes de superficie convexa, que se extienden
longitndinalmsnte, que corresponden & las zonas X de la curva
mostrada en lineas més delgadas en la Figura 3.

La posibilidad de aumentar la velocidad de produccidn de
un producto de alta calidad, sustancialmente uniforme, pdr el
nso de este invento, es probablemente debida al hecho de que el
acghado, commnicado por los rodetes pulimentadores a través de
toda la lémina de vidrio, es hecho uniforme en todas las zonas
del recorrido, particularmente en comparscidn con el acabado no
uniforme ejecuteado en métodos de la téenica anterior. ln otras
palabrag, en lugar de pulir excesivemente unas partes de la cin-
ta y pulir insuficientemente otras partes, el efecto pulimente-
dor de la parte primero mencionada es reducido, y el de la parte
segunda menclonada es aumentado. Sin embargo, la calidad final
de la parte previamente pulida en exceso permanece igual.

Con respecto al aumento de la velocided, en la préctica
real, ha sido posible aumentar la velocided de linea de puli-
mentacidn en aproximadamente 23% y producir el vidrio de luna
de mds alte calidad -—-calidad de espeje-— por sustancialmente
toda la lérina. Hsto ha ascendido a aproximadamente un 50% de
cumente en vidrio de calidad de espejo sobre el producido ante-
riormenie,

Debido & que los porcentajes anteriores son para el apa-
rato de pulir ilustrado, ha de comprenderse que probablemente va-
riarédn para obtras construcciones; sin embargo, ocurrirdn aumentos

similares en la velocidad de produceidn y celidad cuando se usa
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Ha de comprenderse que pueden emplearse otras adeptacio-

egte invento.

nes de este invento, como es evidente a los expertos en la técni-
ca Por ejemplo pueden usarse pafios de vidrio de fibra laminar,
de Tieltro contorneado, pafios de mesa contorneados, ¥y suplementos
de metel pulverizado o pléstices. También, toda la superficie de
1o mesa puede ser cubierta de mna plsca, lémina o similar, adecua~—
damente contorneadsa.

La presente solicitud, que corresponde & la presentada el
dia 25 de Noviembfe de 1959 en los Lstados Unidos de américa con
el nim. 855.329, se acoge a los beneficios del artt 51 del vigente

listatuto de la Propiedad Industrial.

NoTaA

Los puntos de invencidn, propia y nueva, gue se presentan
para que sean objeto de la presente solicitud de Patente de Inven-
cidn en 4spafia, por VEINTE aflos, son los siguientes: -

12, = Un método de pulir vidrio que tiene superficies pla-
nas opuestas, que conprende mover dicho vidrio a lo largo de una
trayectoria linegl, mientras estd soportado sobre su superficie
inferior, y aplicar una accidén de pulimento a la superficie planea
superior del vidrio soportado en movimiento, siendo tel la natura-
leza de dicha accidén de pulimento que varie en efecto transversal—
nente & la direceidén del movimiento del vidrio, siendo variada la
fuerze de soporte ejercida sobre la superficie inferior del vidrio
transversalmente a la direccidén del movimiento del vidrio, para
provocar una variacidn correspondiente en laz fuerza de pulimento

ejercide sobre dicha superficie superior y obtener con ello une

_g-
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accién de pulido snstancialmente uniforme & través de dicha su-
perficle superior.

29, — Un método segin el punto 12, en el cual el vidrio
esté soportado sobre una superficie plana, estando &l menos una
parte de dicha superficie plana relativamente elevada por deba—
jo de une zona de efecto de pulimento relativamente menox,

¢, - Un método segun el punto 29, en el cual la parte
clevada tiene un contorno ligeramente convexo transversalmente
a la direccidn de movimiento del vidrio.

¢, - Un método segin cualquiera de los puntos anterio-
res, en el cual la aqcién de pulido se aplica por muelas pulidp
ras rotativas que btienen posiciones verticales sustancialmente
£ijas. |

5¢. — Un método de pulir vidrio.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que antecede,
representedo en los dibujos que se acémpaﬁan ¥y para los fines
que se han especificado.

Usta lemoria contiene diez hojas escritas a méquine por

una sola de o8 caras. ” )
L ' ’.\\:"'__A i
yaarsa, " BD1k Sk
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