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Este'invento gse refiere al tratamiento superficial
del vidrio y mis especialmente a métodos para el recu
brimiento del vidrio, y un principal objeto del inven
to0 es facilitar un recubrimiento adherente mejoradc de
un material condensado sobre la superficie del vidrio., -

De acuerdo con el invento se facilibta un método de
tratamiento de una superficie de vidrio, en que el vi-
drio a ser tratado es soportado en una atmbsfera, com
prendiendo el descargar hacia la superficie del vidrio
el vapor de un material para recutir el vidrio, el re-
gular la temperatura a la que el vapor es descargado,

y el acondicionar termicamente el vidrio de forma que
su superficie esté a una temperatura por debajo de la
del vapor descargado y sea receptora de un recubrimien
to -de dicho material que se condensa sobre la superfi-
cie del vidrio.

El vidrio puede ser soportado bor cualquier medio
adecuado que facilite la obtencibén del acondicionamien
to térmico del vidrio sin deformacibém del mismo, Por
ejemplo, el vidrio plano en forma de cinta o en forma
de chapa, cuya chapa puede ser plana o curvada, puede
ser soportado a la elevada temperatura deseada sobre
un colchén gaseoso cuando es tratado el vidrio, Alter
nativamente, el vidrio puede ser soportado mediante flo
tacidn sobre un metal en fusidn por ejemplo sobre un ba
flo de estafio en fusifn o de una aleacibn de estalio en
fusibn que tenga un peso especifico mayor que el del ==
vidrio,

El invento es especialmente apliqable al tratamiento

superficial del vidrio de flotacibén, cuyo vidrio es pro
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ducido sobre un bafio de metal en fusibn mediante la entre
ga del vidrio en fusibén al bafio a una razdén controlada y
permitiendo un flujo lateral sin obsthculos del vidrio =
que avanza bajo la influencia de la tensibn superfiéial
y de la gravedad para producir un cuerpo flotanxe;ge vi=-
drio en fusibn sobre el baiflo que después es avanzédo en |
forma de cinta a lo largo del baifio y es enfriado suficien
temente para facilitar que el mismo sea sacado del baifio
sin dafios y en forma de cinta, La temperatura del vidrio
sobre el baiflo es regulada desde el extremo caliente en
que el vidrio en fusién es entregado al bafio y la tempe
ratura es del érden de los 1,0009C hasta el extremb frio
del bafio en que la cinta de vidrio flotante es sacada -
del bafio y en que la temperatura del vidrio es normal=-
mente del bérden de los 600°C.,

El vidrio asi producido tiene las muy deseadas y
bien conocidas caracteristicas del vidrio de flotacibén
de unas superficies planas y paralelas que tienen un
lustre de acabado a fuego, quedando el vidrio libre de
distorsién y de imperfecciones superficiales.

Durante el avance del vidrio a lo largo del bailo,
la condicidn térmicq del vidrio es especialmente condu-~
cente al tratamiento superficial de acuerdo con el in-
vento. .

En consecuencia, el invento comprende también un
nétodo de tratar superficialmente vidrio de flotacién,
comprendiendo el avanzaf el vidrio de flotacién en forma
de cinta a lo largo de un bafio de metal en fusién, el =
mantener una atmésfera protectora en una cémara por en-

cima del bafio, el mantener adyacente a la superficie
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superior de la cinbta de wvidrio un cuerpo en fusibn de

un material para el tratamiento del vidrio haciendo -

- que el cuerpo se adhiera a la superficie inferior de

un miembro posicionador electricamente conductor que se
extiende transversalmente sobre el paso del recorfido
del vidrio, el suministrar una corriente eléctrica de
calentamiento al miembro posicionador con lo que se ¢a
liente el cuerpo en fusidén suficientemente para descar
gar vapor del material hacla la superficie superiq%sﬁe
la cinta de vidrio, que avanza, y el acondicionar termi
camente la cinbta de vidrio antes de su avance porraépa-
jo del mencionado cuerpo en fusibn, de forma que sﬁ.éu—
perficie esté en un estado pléstico receptdr de uﬁ ée--
cubrimiento del material que se condensa sobre la misma,

En un método de acuerdo con el invento, el cuerpo
del material en fusién estd constituido por una pelicula
del material en fusidén cuya pelicula se extiende trans=-
versal y por encima de la anchura total de la cinta de -
vidrio y que es continuamente reabastecida por la infil-
tracidn del mabterial a través de un miembro posicionador
poroso desde un recipiente del material en fusibén conte
nido en el miembro posicionador.

Ia produccidén de la belicula del material en fusiébn
cuya pelicula esté adyacente a la anchura total de la -
superficie superior de la cinta de vidrio, permite una
vaporizacién uniforme del material adyacente a la super
ficie del vidrio y con ello produce un tratamiento su-
perficial uniforme del vidrio,

El otro método de acuerdo con el.invento, el cuerpo

del material en fusibén es un cuerpo alargado de material
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en fusibn que se adhiere a un miembro posiéionador estre-
cho que se extiende transversalmente y por encima derla
anchura total de la cinta de vidrio. ‘

La anchura del estrecho cuerpo alargado del mate
rial en fusibén es tal que las fuerzas de la tensi?ﬁ;gu—-
perficial que mantienen la adherencia del cuerpo en fu-=-
sibén al estrecho miembro posicionador soporbtan el,éego
del cuerpo adherido del material en fusibn, El miemééo
posicionador puede ser posicionado de forma que la pgrte
més inferior de la superficie del cuerpo adherido qﬁéde
posicionada justamente por encima de la superficie sﬁ--
perior del vidrio que se est& tratando, pero en un méto-
do preferido de operar ésta realizacibén del invento la
superficie inferior de la adherencia del cuerpo en fusidn
hace contacto exactamente con la superficie superior del
vidrio.

En otro método de operar el invento, un cuerpo
estrecho del material en fusibén es soportado exactamente
sobre la superficie del vidrio, una corriente eléctrica
de caientamiento es pasada a través del cuerpo para vapo
rizar el material, y los vapores desde la superficie del
cuerpo estrecho son'dirigidos hacia abajo sobre la Su—ww
perficle del vidrio.'

La corriente eléctrica de calentamiento puede ser
pasada a través del cuerpo en fusibén mediante unos medios
de conexifn eléctrica asociados con aquella parte del =--
miembro posicionador & la que se adhiere el cuerpo en
fusibn, con lo que se asegura la conexién eléctrica di=
recta con el cuerpo en fusibén. Preferiblemente, la cO==

rriente alterna de calentamiento del material eﬁ fusidn
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es pasada a través del miembro posicionaddr.

Para la metalizacidn de la superficie del vidrio
mediante la condensacibén del metal sobre la superficie
del vidrio, el material de recubrimiento puede ser .oro,
plata, cobre, estafio, bismuto, cine o aluminio. Qﬁ%o,mé
todo de producir una pelicula electricamente condu?tora
en la superficie superior del vidrio es emplear un cher
po de estafio en fusién. La superficie recubierta dg_;staﬁo
del vidrio producido, mientras todavia se encuentré‘calieg
te, es expuesta a una atmdsfera oxidante para producir 8o
bre el vidrio un recubrimiento de éxido estannico.

Ademés, de acuerdo con el invento, los 6x1dos
vaporizados pueden ser condensados directamente sobre la
superficie del vidrio, por ejemplo éxidos de bismuto, si
licio, titanio, hierro o antimonio,

-Por el método del invento, puede ser producido
un vidrio coloreado. Por ejemplo el material de recubri
miento es cobalto, niquel, cromo o manganeso, y la su--
perficie del vidrio recubierta del metal es expuesta a
una abtmbsfera oxidante a una temperatura para producir
una pelicula de 6xi§o que se disuelva en la superficie
del vidrio para producir un vidrio coloreado,

El invento fambién comprende el vidrio que tig
ne un recubrimiento superficial condensado sobre el mig
mo medisnte un método como lo hasta aqui descrito.

A fin de que el invento pueda comprenderse mas
claramente se describirén shora, como ejemplps, algunas
realizaciones del mismo con referencia a los adjuntos
dibujos, en los que:

La Figura 1 es un alzado lateral de una estruc
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tura de depbsito que contiene un bafio de metal en fusibén
sobre el que es producido vidrio plano en forma de cinta.
mediante el proceso de flotacidén y que ilustra al miem—-
bro posicionador con una base porosa bajo la cual-se for
ma una pelicula de material en fusién junto a la super—-
ficie de la cinta de vidrio cerca del extremo caliente
del baifio, -

La Figura 2 es una vista en planta del apapéto
de la Figura 1 con una estructura de cubierta refirada.

La Figura 3 es una seccidn sobre la linea iII-III
de la Figura 2, B

Ta Figura 4 es una vista similar a la Figura 3
que ilustra una segunda realizacidn del invento.

La Figura 5 es una seccién sohre la linea V-V
de la Figura 4.

La Figura 6 es una seccidn vertical a través de
otra realizacién del invento, en que los vapores son di
rigidos hacia abajo sobre la superficie del vidrio.

Con referencia a las Figuras 1, 2 y 3 de los di
bujos, que muestran la aplicacibén del invento al proceso
de flotacidn, un bafio de metal en fusibén (1) por ejemplo
de estafio en fusidn o de una aleacibn de estafio en fusidn
en la que predomina el estafio y que tiene un peso especi
fico mayor que el del vidrio, est& contenido en una es=-
tructura de depbsito que comprende ur piso (2), pawzedes
de extremo (3 y 4) y paredes laterales (5). Las paredes
de extremo (3 y 4) y las paredes laterales (5) forman
parte integral con el piso (2).

Montado sobre la parte alta de la pared de ex-

tremo 3 en el extremo de entrada de la estructura de de-
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pésito.hay un vertédero que tiene un piso (6) y paredes
laterales (7) que con el piso constituyen un saliente

de forma rectangular (8) sobre el que el vidrio en fu-
sién (9) es vertido a una razdn controlada sobre la su=
perficie (10) del bafio (1) de metal en fusién. 1a razén
del flujo del vidrio en fusibn (9) sobre el saliente (8)
del vertedero es controiada por una trampilla regulg?ora
(11) que contiene detris una cantidad de vidrio en fusidn
(12) sobre el piso (6) del vertedero que forma una pro-
longacién de un antecrisol de un depdsito de fusidn de
vidrio,

Montada por encima de la estructura de depdsito
existe una estructura de cubierta constituidé por uﬁ te-
cho (13), paredes de extremo (14 y 15) y paredes latera-
les (16). la estrﬁctura de cubierts define un espacio
libre (17) sobre el bafioc y la pared del extremo de entra
da se exbtiende hacia abajo hacia la superficie del Vie=
drio en fusidn vertido sobre el bafio para deflnir una

abertura de entrada (18), que es restringida de altura,

a través de cuya abertura de entrada el vidrio en fusién

es avanzado 2 lo largo del bafio, En el extremo de salida
de la estructura de @epésito, la pared del extremo de sa
lida -(15) de la estructura de cubierta define una aber-
tura de salida (19) a través de la cual la cinta defini
ti%a de vidrio (20) es descargada sobre unos rodillos =
transportadores (21) que aplican una traccibém al vidrio
para ayudar al avance de la cinta de vidrio a lo largo
del bafio, |

Unos reguladores de la temperatura (22) estan

sumergidos en el bafio y unos calentadores radiantes se
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est& a una temperatura de aproximadamente 1.0009C. A esba

disponen en la estructura de cubierta. Tales reguladores
y calentadores juntos controlan la condicién térmica del
vidrio durante todo su recorrido a lo large del bafio de
metal en fusidn. Una atmbsfera protectora, por ejemplo
una atmbsfera inerte de nitrdégeno, helio o argbn, es sumi
nistrada al espacio libre (17) a través de unos conductos
(24) conectados por colectores (25) a un conducto primci
pal de suministro (26) montado sobre el techod (13).‘£a
atmbsfera es mantenida en uma cimara a presién en el
espacio libre sobre el bafio e impide el ingreso de;lg at-
mbésfera exterior al espacio libre (17).ILa atmésfeiafactﬁa
asi{ como una atmbsfera protectora para prevenir léjb&ida—
cién del bafio de metal en fusibén y de las partes metéli—
cas del aparato a ser montado en el espacio libre sobre
el bafio de metal en fusidn. |

Para algunas realizaciones,'la atmbsfera suminisg|
trada puede incluir un constibuyente reductor, por ejeme-
plo la atmbsfera puede ser de un 95% de nitrdgeno y un 5%
de hidrééeno.

El vidrio en fusién (9) que fluye sobre el bor
de del vertedero (8) sobre el bafio forma una capa (28) de

vidrio en fusibén sobre la superficie del bafio, cuya capa

temperatura, que es regulada por los calentadores (23)

en : el espacio libre y por los reguladores (22) en el baiio
de metal en fusibn, el vidrio en fusién de la capa (28)
fluye laberalmente sin 6bstéculos segln se indica en la
Figura 2 hasta el limite de su flujo libre para formar =
un cuerpo flotante (29) de vidrio en fusibén que es avanza

do después en forma de cinta a lo largo del bailo, La es=-
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tructura de dep6sito_al nivel superficial (10) del baiio

es més ancha que la cinba de vidrio asi producida por

el flujo lateral sin obstaculos,

El vidrio es enfriado durante éste flujo y durante
su avance continuado es sometido a un tratamiento:Su--
perficial mediente el método de &ste invento,

Un miembro posicionador (30) en forma de una vigqg
ta de un metal refractario, por ejemplo tungsteno ¢ molib
deno, se extiende transversalmente por encima del bafio
de metal en fusidn en ésta regibn en que el vidrio esté
todavia tan caliente que su suﬁerficie se encuentra en
un estado pléstico receptor de la modificacibén, El miem
bro posicionador es de forma de una viguebta qm._esté con
formada como un recipiente para el material en fusibn
a usar en la modificacidn superficial del vidrio. Los
extremos de la vigueta son de forma masiva, segin se
muestra en 31 en la Figura 3, y descansan y estan aisla

dos de las partes superiores de las paredes labterales

7(5) de la estructura de depdsito. La parte central de

la vigueta que se exbtiende a través y por encima de la

anchura total de la cinta de vidrio (20), est& formada

con unas paredes laterales (32) que se extienden a tra-
vés del bafio enbtre los extremos masivos (31) ¥ el piso

(33) que es de un material refractario poroso, preferi-
blemente tungsteno poroso. El piso esti formado, por =-
ejemplo; de tungsteno sinterizado. Las paredes laterales
(32) y el piso (33) definen asi en el interior de la bg
rra un recipiente para un depbsito (34) del material en
fusibn. Este cuerpo en fusidn (34) es por ejemplo un --

cuerpo de plabta en fusibn y la presencia de la atmbsfera
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nd oxidante en el espacio libre sobre el baflo protege

tanto a la viga de tunsteno (34) como al cuerpo de pla
ta en fusibn (34) contra la oxidacidn.

Ta conexidén eléctrica se hace a laé partes ma-
sivas de extremo de la vigueta (30) mediante unasiba——
rras colectoras de servicio pasado indicadas en 35 Es-
tas barras colectoras estan conectadas, segim sevig@ica
esquematicamente en la Figura 3, al bobinado secundario
de un transformador de corrienbe de alte servicio (36)
que forma el transformador de salida de un sumiﬁistpo
de corriente alterna. Una corriente albterna muy fuéite,
por ejemplo de 2,000 amperios, es suministrada a un.bg
jo voltaje y el paso de ésta corriente alterna a través
del miembro posicionador eleva la temperatura de la vi-
gueta (30) hasta una temperatura de por encima de 2.000C
La frecuencia de la corriente alterna es corrientemente
la frecuencia derla red, peroc tanto la frecuencia como
la corriente de salida del suministro de corriente al-
terna pueden ser variadas para regular la temperatufé
obtenida en el recipiente 34 de material en fusibén y
en el piso poroso del miembro posicionador, & través de
cuyo piso el metal en fusibn, en éste ejemplo plata,.se
infiltra para constituir por debajo del piso poroso una
pelicula (37) de plata en fusibén, cuya pelicula se ex=
tiende a través y por encima de la anchura total de la
cinta de vidrio mediante la adherencia a la cara infe-
rior del piso poroso (33). La pelicula (37) es continua
mente reabastecida de plata en fusibén que se infiltra
a través del piso poroso (33) desde el recipiente (34).

'En una realizacién, el piso de tungsteno poroso
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es de 3 mm. de espesor y la superficie inferior éel piso
es de 15 cm. de longitud en la direccibn del avance de
la cinta de vidrio a lo largo del bailo, El recipiente
(34) es aproximadamente de 6 mm, de profundidad, y ha

de entenderse que todas las dimensiones estan exageradas

‘en los dibujos para mayor claridad.

Ta vigueta (30) esti soportada de forma que la
superficie inferior del piso poroso (33) quede muy dég
cana a la superficie superior (38) de la cinta de vidrio
que avanza a lo largo del 5aﬂo. Por,ejempio, la superfi=-
cie inferior del piso (33) y por consiguiente la peiﬁcu—
1la (37) del metal en-fusién queda aproximadamente 2 mm.
por encima de la superficie (38) de la cinta. A causa de
que el vidrio es mantenido a una temperatura elevada, por
ejemplo en la gama de 6002 a S502C, no existe el peligro
de que la pelicula de metal en fusibén (37) mucho més ca
liente ocasione dailo alguno al vidrio, y la temperatura
del vidrio es suficientemente baja para permitir'la con-
densacién de la plata vaporizada desde la pelicula (37)
sobre la superficie superior del vidrio,

A causa de la formacifn de la pelicula unifor
ne (37) que se extiepde recta a través de la anchura
total de la cinta de vidrio, existe una descarga unifor
me de plata vaporizada hacia la superficie del vidrio
y una condensacidén uniforme de la plata sobre la super-
ficie del vidrio. Ias particulas metélicas condensadas
sobre la superficie del vidrio pueden penebtrar en la
superficie del vidrio caliente en una extensibén suficien
te para asegurar que el recubrimiento del metal conden-

sado se fija al vidrio, lo que produce el recubrimiento




10

18

20

25

30

- 13-

del vidrio con una pelicula metAlica extremadamente dura=-
dera. -

Después de que el mismo sale de por debajo de la vi
gueta (30), el vidrio que lleva su recubrimiento superfi-
cial metalizado es enfriado en la forma corriente durante
su ulterior avance a lo ¥rgo del bafio hasta que el mismo
alcaﬁza una temperatura de aproximadamente 6002C cerca
del extremo frio del baifio, a cuya temperatura la cinfé
de vidrio puede ser tomada sin dafios desde la superficie
del baifio por los rodillos (él) para su paso a un horpa
continuo de recocido. Una atmésfera né oxidante es mante
nida en el horno de recocido para impedir la oxidacibn de
la pelicula superficial metalizada. v

A causa de que una superficie nueva de vidrio ca-
liente acaba de formarse por el flujo lateral sin obstéd
culos del vidrio en fusifn sobre la superficie'del bafio
de metal en fusibén, es tratada mediante la vaporizacibém
de un metal en fusidn adyacente a dicha superficile, se
obtiene una adherencia extremadamente buena del metal
al vidfio y tal adherencia no perjudica .a las propiedades
del vidrio de flotacidn, | o

El calentamiento uniforme del metal en fusidn para
ocasionar su vaporizaéién junto a la superficie del vi-
drio tiene como consecuencia la produccibén de recubrimien-
tos uniformes del metal sobre el vidrio. Otroé metales que
se han empleado en la realizacién del método del invento
son oro, cobre, estaio, bismuto, cinc y aluminio. Ton los
metales mis reactivos tal como el aluminio, se emplea una
atmbsfera inerte, por ejemplo de argbm, bien para llenar

la totalidad del espacio libre (17) o bien se mantiene
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solamente en la zona de véporizacién en el interior de
una campana que encierra a la vigueta (30).

En las Figuras 4 y 5 se ilustra otra realizacibn
del invento, cuyas Figuras muestran un miembro posiciona
dor en forma de una barra estrecha de un metal refracta-
rio (39), por ejemplo tungsteno o molibdeno. La barra
(39) es mantenida entre las partes masivas de extremo
(31) a través de las cuales una corriente de calentamien
to es suministrada en la misma forma que se ilustra en
las Figuras 1 a 3. El cuerpo de material en fﬁsién, por
ejemplo metal en fusibn, a ser utilizado en el tratamien
to del fidrio, es un cuerpo alargado que se adhiere como
se indica en 40 a la superficie inferior del miembro'
posicionador estrecho, La anchura del miembro posiciona
dor (39) considerada en la direccibmn del avance (4) de la
cinta de vidrio (20) a lo largo del bafio es por ejemplo
de 6 mm, ¥ & ésta anchura un metal en fusibn, por ejem~=-
plo plata en fusibdn, que constituye el cuerpo 40 se adhie
re en una forma sustancialmente semicilindrica como se
indica en la Figura 5 por debajé de la barra (39). La
disposicibn de la barra posicionadora (39) en el aparato
ilustrado es tal que'el cuerpo 40 que se adhiere a la ba
rra hace contacto exactamente con la superficie (38) del
vidrio que esti siendo tratado.

- La fuerte corriente alterna, por ejemplo de 2,000
amperios, es pasada a través de la barra (39) y también
fluye a través del cuerpo en fusién (40) para mantener
dicho cuerpo a una temperatura de apréximadamente 2.0002¢C,
La razbén del avance de la cinta asegura que no existe peli

gro alguno ﬁara la superficie del vidrio debido al sobre-
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calentémiento, particularmente por el hecho de que el
cuerpo en fusidn (40) esté tocando exactamente lé su~-
perficie del vidrio significa que existe poca pérdida

de calor del cuerpo (40) por su conduccibn al vidrio.

El metal en fusibn es vaporizado desde las superfi%igs.
curvadas hacia abajo del cuerpo (40) hacia la superficie
del vidrio y la distancia a través de la cual ha de pasar
el vapor antes de que el mismo haga contacto con lg4su—
perficie superior (38) de la cinbta de vidrio es exﬁremg
damente pequefia. La naturaleza nd humectante del comtac
to entre el aerpo en fusibn (40) y la superficie (38) del
vidrio tiene como resultado que se enfrenten haciﬁ abajo
lag sﬁperficies del metal en fusibn en ambos bordes'aguas
arriba y aguas abajo del bafio y ésto significa que hay
unos desniveles gradustes de concentracidn de vapor exis-
tentes a través del espacic intermedio entre la superfi-
cie del cuerpo en fusidn (40) y el vidrio, aseguréindose
ripidas proporciones de deposicidn y produciendo sobre
el vidrid un recubrimiento superficial altamente concen-
trado,

Ademés de la corriente alterna que pasa a través del
miembro posicionador en las_realizaciones ilustradas, pue
de superpomerse un c;mponente de corriente corinua para
pasar desde el miembro posicionador a través del grueso
del vidrio que estl siendo tratado al bafio de metal en
fusién (1). TUn electrodo sumergido en el bafio de metal
en fusibn facilita que éste componente de corriente con-
tinua sea efectivo, La presencia del cémponente de COw=
rriente continua ayuda a la humectacién del metal en fu-

sibén a la barra y también puede modificar la superficie
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del vidrio inmediatamente antes de la deposicidn del va-
por desde el borde aguas abajo del cuerpo (40). Esto po~-
dria ayudar a facilitar puntos de nucleacién sobre la
superficie (38) del vidrio para la ulterior condensacidn
de los vapores del metal facilitando asi una pelicuié me=-
t4lica mejorada para su a@herencia al vidrio.

En la realizacibén de la Figura 6, el miembro posicio=-
nadbr estd formado como un recipiente estrecho de carbén
(41) que se extiende a través de la estructura de depdsi-
to y est& soportado entre las paredes laterales (5) del
depbsito de forma que el fondo del recipiente (41) gquede
situado exactamente sobre la superficie superior de la
cinta de vidrio (20). Por ejemplo puede existir una dis=-
tancia libre de 2 mm, entre el fondo del recipiente y la
superficie del vidrio, .

Un cuerpo estrecho (42) dél material en fusibn es —=
situado en el recipiente y tiene»una gran superficle dese=
de la gue puede tener lugar la vaporizacidn junto'a la su
perficie del vidrio a ser tratado,.

Una campana (43), por ejemplo de un metal refractério
o carbdn, va fija sobre el recipiente, siendo soportada
entre las paredes laterales del depbsito y afianzada por
unos puntales (44) fijos a la estructura de cubierta o
a una viga estructural soportada por la estructura de -
cubierta. La campana (43) es mds ancha que el recipiente
(41) de forma que existen unos canales alargados (45) en
forma de ranuras entre la superficie interior de la campa
ne y la superficie exterior del recipiente, cuyos canales
desvian hacia abajo los vapores que emenan de la super--

ficie del cuerpo en fusién (42). La campana y el recipien
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te son ambos calentados electricamente a aproximadamente
la misma temperatura, de forma que se mantiene la tempe-
ratura de los vapores cuando los mismos son desviados
hacia abajo por la campana sobre la superficie del viee
drio donde los vapores se condensan. . )
El tratamiento de la superficie puede efectuarég -

cerca del extremo caliente del bafio de metal en fusién,

" pero se prefiere aplicar el mébtodo del invento mas cer-

ca del extremo de salida del baflo donde la temperafﬁra -
del vidrio es de por ejemplo 7002C, A causa del continuo
avance de la cinta de vidrio por debajo de la vigueﬁa:a
alta temperatura no existe un calentamiento indebido de
la cinta de vidrio por la preseuncia de la vigueta a alta
temperatura que se extiende a través de la cinta y asi
no existe limitacién para el uso del métoﬁo_del invenfo
en cualquier lugar del proceso de flotacibén en tanto la
superficie del vidrio esté suficientemente caliente para
gser receptora del recubrimiento pero se encuentre por de
bajo de la temperatura del material que se emplee para
recubrir el vidrio., Ademds de los recubrimientos de meta
les en fusién, pueden producirse recubrimientos de béxidos
sobre la superficie del vidrio mediante el método del in-
vento, por ejemplo un’recubrimiento de un 6xido de bismu~
to, silicio, titanio, hierro o antimonio,

El invento también puede ser empleado para el trata
niento de vidriq en forma de chapa, por ejemplo chapas
planas de vidrio o chapas curvadas de vidrio tales como
las que se usan para placas superficiales de tubos para
televisidn o para ventanas de vehiculos. E1 invento tam-

bién puede aplicarse al tratamiento de vidrio lJaminado, =
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por ejemplo vidrio laminado de fantasia o perfiles de vi-
drio laminado para uso como elementos para la edificacidn.
Ia provisidn de una superficie altamente reflectora sobre
tal vidrio laminado es frecuentemente ventajosa,

El tratamiento de articulos de vidrio, por ejemplo
articulos huecos de vidrio tales como bloques huecos de
vidrio o aisladores, tamﬁién puede efectuarse por el mé
todo del invento. Los articulos huecos de vidrio desde
el proceso del moldeo han de estar todavia suficiente—e
mente calientes para ser receptores de la vaporizacibn
de acuerdo con el invento, El miembro posicionador eﬁplqg
do en tales métodos estaria conformado para coincidir con
la forma del articulo hueco a ser tratado.

Algunas aplicaciones del invento son para la pro--
duccibn de acabados de espejo sobre el vidrio cuando por
ejemplo se emplea plata o aluminio como el cuerpo en fu-
sibn.

Pueden fabricarse vidrios iechazantes del calor ubi-
lizando oro o cobre; también el 6xido ferroso que es ==
vaporizado sobre la superficie del vidrio en el extremo
caliente del proceso de flotacidn permitiendo se disuel
va en la superficie del vidrio,

Peliculas de interferencia 6ptica pueden obtenerse
mediante la oxidacién de peliculas metilicas o mediante
la vaporizacién de un d6xido sobre la superficie del vi-
drio. Pueden formarse recubrimientos de capas miltiples
por ejemplo para reflejar selectivamente el calor de ra-
yos infra~-rojos.

Pueden fabricarse vidrios coloreados mediante la oxi

dacién de la pelicula metdlica formada sobre la superfi=-




10

15

20

25

30

-19_

iH

3y
4T

N

5
|
<

138, dda
PN

cie del vidrio. Por ejemplo, una pelicula de metal de co-
balto puede ser oxidada a 6xido de cobalto y se obtiene
un vidrio azul permitiendo que el 6xido de cobalto se di-
suelva en la superficie del vidrio mediante una adecuada
regulacidén de la temperatura. De la misma forma, una,_ pe-
1licula de niquel, de cromo o de manganeso puede ser.pro-
ducida sobre el vidrio mediante el método del,inven?o T
a la oxidacibén y subsiguiente disolucidn en el vidp;; el
6xido de niquel proporciona un color gris, el 6xid6_de
cromno un color verde y el 6xido de manganeso un color
plirpuras, ;

Ademés, pueden producirse vidrios electricamehte con
ductores mediante la produccidn sobre la superficié del
vidrio de peliculas finas de oro o de mezclas de 6xido
de estafio y 6xido de antimonio. Pueden emplearse mas de
un metal u dxido en el recubrimiento mediante por ejem=
plo el uso de cuerpos de aleaciones de metales, por ejem-
plo una aleacibn de estafio y antimonio o mediante un tra=-
tamiento'doble en que el vidrio es primeramente sometido
a un vapor del primer metal y después a un vapor del se-
gundo metal. !

Asi, el invento proporciona un método perfeccionado
para la produccién d; vidrid de superficie recubierta
que evite los inconvenientes de las técnicas al vacio
tales como las que se han ubilizado hasta ahora y que
produzca un vidrio metalizado o recubierto de 6xido con
un recubrimiento adherente con una adherencia y duracidén
mucho mayores que los obtenidos con anterioridad con las
técnicas conocidas,

REIVINDICACIONES
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1, Un método de tratamiento de una superficie de vi-
drio en que el vidrio a ser tratado es soportado en una
atmbsfera, que se caracterlza por descargar hacia la su=-
perficie del vidrio vapor de un material para el recu=-
brimiento del vidrio, regular la temperatura a la gue
el vapor es descargado, y acondicionar termicamente al
vidrio de forma que su superficie esté a una temperatura
por debajo de la del vapor descargado y que sea recepto-
ra de un recubrimiento del citado material que se conden
sa sobre la superficie del vidrio,.

2. Un método seghn la Reivindicacidn 1, que se carac-

teriza por mantener, adyacente a una superficie del vi-

drio, un cuerpo de un material para tratar el vidrio,
calentar el cuerpo soportado para ocasionar la vapori-
zacibén de dicho material adyacente al vidrio, y acondi-
cionar termicamente el vidrio soportado de forma que su
superficie esté a una temperatura por debajo de la del
cuerpo calentado, '

3, Un método segln la Reivindicacibn 2, que se carac-
teriza poruyue el material para el tratamiento del vidrio
estl en estado de fusiédn y una corriente eléctrica de -
calentamiento es pasada a través del cuerpo en fusibn
parsa ocasionar la méncionada vaporizacidn.

4, Un método cualquiera de las Reivindicaciones 1 a
3, de tratamiento superficial de vidrio plano, en el
que el vidrio flotante en forma de cinta es avanzado a
lo largo de un bafio de.metal en fusibén y se mantiene
una atmbésfera protectora en una cémara sobre el bafio,
caracterizindose por mantener adyacente a la superfi-

cie superior de la cinta de vidrio un cuerpo en fusién
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de wn material para tratar al vidrio haciendo que el cuer
po se adhiera a la superficie inferior de un miembro posiw=
cionador electricamente conductor que se extiende a tra~
vés del paso del recorrido del vidrio, suministrar una
corriente eléctrica de calentamiento al miembro posiciona
dor con la que se caliente el cuerpo en fusidn suficiente
mente para descargar vapor del material hacia la suﬁe:fi—
cie superior de la cinta de vidrio que avanza, y acqpﬁi—
cionar termicamente la cintg de vidrio antes de su avan-
ce por debajo del mencionado cuerpo en fusibn para,qué su
superficie se encuentre en un estado pléstico rece§£o£ de
un. recubrimiento del material que se condensa sobre la
misma,

5. Un método seglm la Reivindicacidén 4, que se carac-
teriza porque el cuerpo del material en fusibén esté cons
tituido por una pelicula del material en fusibn cuya pe-
licula se extiende a través y por encima de la anchura
completa de la cinta de vidrio y es reabastecida continua
mente mediante la infiltracibén del material a través de
un miembro posicionador poroso desde un depdsito del ma~
terial en fusibén contenido en el miembro posicionador. -

6. Un método segln la Reivindicacidn 4, que se carac-—
teriza porque el cuerbo del material en fusibén es un cuer
po alargado de dicho material en fusidn que se adhiere
a un miembro posicionador estrecho que se extiende a tra-
vés y por encima de la anchura total de la cinta de vidrio,

7. Un método segln la Reivindicacién 6, que se caracte-
riza porque la superficie inferior de adherencia del men-
cionado cuerpo en fusibn toca exactamente a la superficie

superior del vidrio,
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8. Un método segln la Reivindicacibn 2, que #e carac-
teriza porque un cuerpo estrecho de material en fusibn
es soportado exactamente por encima de la superficie del
vidrio, una corriente eléctrica de calentamiento ez pasada
a través del cuerpo para vaporizar el material, y los va-
pores desde la superficie del cuerpo estrecho son dirigi-
doé hacia abajo sobre la superficie del vidrio.

9, Un método segln cualquiera de las Reivindicaciones
4 a 7, que se caracteriza por pasar una corriente alter-
na a través del miembro posicionador.

10, Un método segln cualquiera de las Reivindicaciones
1l a 9, que se caracteriza porque el material de recubri
miento es oro, plata, cobre, estafio, bismuto, cinec o alu
minio.

11, Un método segln la Reivindicacidn 10, que se carac-
teriza porque el material de recubrimiento es estafio, y
la superficie de vidrio recubierta de estafio es expuesta
mientras todavia estd caliente é una atmbésfera oxidante
para producir un recubrimiento de bxido estannico sobre
el vidrio, |

12, Un método segin cualquiera de las Reivindicacio=*
nes 1 a 9, que se ca?acteriza porque el material de re~
cubrimiento es un 6xido de bismubo, silicio, titanio,
hierro o antimonio.

13, Un método segln cualquiera de las Reivindicaciones
1l a 9, que se caracteriza porque el material de recubri-
miento es cobalto, niquél, cromo 0 manganeso, 'y la super-
ficie de vidrio recubierta del metal es sometida a uma
atmbsfera oxidante a una temperatura para producir una

pelicula de 6xido que se disuelve en la superficie del
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vidrio'para producir un vidrio coloreado,

14, Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencibén que se solici
ta: "UN METODO DE TRATAMIENTO DE UNA SUPERFICIE DE VI=-
DRIO".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en-la
presente Memoria descriﬁtiva que consta de velntlbtres

péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 24 de Junio de 1969

BERNARDO UNGRIA -
DeDe -
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