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MEMORTITA DESCRIPTIVA
DE
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA
A FAVOR DE ERSTE DEUTSCHE FLOATGLAS GmbH. & Co. OHG.
DE NACIONALIDAD ALEMANA, RESIDENTE EN CONCORDIA PLATZ,
Ne. 3, 505 PORZ/KULN (ALEMANIA),
sobre:

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE

UNA BANDA DE VIDRIO PLANO",
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La invencildén se refiere al procedimiento y dispo-

sitivo para la fabricacidén de una banda de vidrio plano, que
posee una superficie impresa.

Se aplica al procedimiento conocido de fabricacién
de vidrio por flotacibén, en el cual el vidrio en fusidn se
vierte regularmente sobre un bafio de metal fundido, tal como
el estafio, extendiéndose después en una capa uniforme que
avanza sobre el baﬁo y se enfria progresivamente, segin un
perfil dado de temperaturas.

Hasta ahora no se han fabricado por este procedi-
miento mds que bandas de vidrio plano que presentan las ca-
ras paralelas pulidas al fuego.

Para fabricar vidrios impresos, se utiliza el pro-
cedimiento de laminacidén, en el cual la hoja de vidrio se
forma a alta temperatura entre dos rodillos, de los cuales
uno, presenta un motivo en relieve que se traslada sobre la
banda, o también se decoran las hojas de vidrio transparen-
tes, en frio, por ataque al acido, por chorro de arena o me
diante procedimientos particulares de trabajo de la superfl
cie.

La Solicitante ha comprobado que el procedimiento
de "flotado" podia conducir a un vidrio decorativo de un ti
po completamente nuevo.

El procedimlento de la invencién consiste en poner
en contacto, al menos, una cara de la banda de vidrio, en el
interior del horno de flotado, con un Gtil comparativamente
mds duro que el vidrio a su temperatura de trabajo y que no
se pegue sobre el mismo, de forma que su frotamiento con la
superficie de la banda la haga rugosa, y mantener a continua

cibén el tratamiento térmico de manera que la rugosidad sub-
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sista al menos en parte; ademds, es ventajoso actuar so-
bre la superficie superior. Se obtiene asi, una banda de
vidrio cuya superficie mate puede compararse a la de un

vidrio atacado al &cido.

En el caso en que se emplee para formar la ban-
da, un vidrio de composicién corriente, los mejores re-
sultados se obtienen cuando se efectiia la operacidén en un
margen de temperaturas comprendidas entre 850 y 880 grados
centigrados aproximadamente.

Segln un desarrollo de la invencidn, se puede
también conducir el procedimiento de forma que se estire
la banda de vidrio después de la accidén del Gtil, de mane-
ra que se reduzcan a la vez, en estas condiciones, su anchu
ra y su espesor; la superficie esmerilada se disloca de for
ma sorprendente y se crea una red mids o menos irregular de
zonas o de bandas alternativamente pulidas y rugosas.

Se obtiene asi un vidrio ornamental de efecto com

pletamente nuevo y agradable.

El procedimiento de la invencidn presenta ademés
otras ventajas notables.

Es posible asi, transformar rapidamente la fabri-
cacién de manera que se obtenga este vidrlo ornamental, en
el que los defectos épticos no presentan inconvenientes,
cuando se produce, en el curso de la fabricacion del vidrio
flotado ordinario, una fase defectuosa que conduciria a ell
minar el vidrio por razones de su deficiente calidad bptica.

Por otra parte, el vidrio impreso obtenido es capaz
de recibir un temple térmico.

En otro desarrollo de la invencidn, se crea un gra

diente de temperatura en espesor en la zona donde se efectla
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el "frotamiento de la superficie" (tratamiento para hacer

rugosa la superficie), gracias a la aportacién de calor en
la cara superior, o reforzando el enfriamiento en la cara
inferior. La parte central de la hoja y la capa inferior
presentan asi una temperatura menor que la capa superior
v su viscosidad es mas elevada en la regién del horno don-
de se opera. La rigidez mas elevada de la capa que reposa
sobre el estafio fundido permite entonces a la banda de vi-
drio resistir al (itil en mejores condiciones y evita que
se formen sobre la cara inferior de la banda desigualdades
excesivas; ademds, la cara superior dislocada por el esti-
rado de la banda se forma de nuevo mas fécilmente, gracias
a la menor viscosidad de las capas superiores.

Del mismo modo, es ventajoso recalentar la cara
superior después del frotamiento para permitir que se cie-
rren suficientemente las finas fisuras superficiales, evi-
tando con ello que las mismas comprometan la resistencia
del vidrio.

Se puede efectuar también el frotamiento de tal
forma que aparezcan en la superficie determinados dibujos.
Por ejemplo, es posible tratar la cinta de vidrio segin
bandas paralelas, si se elige el material que constituye
el titil o la forma de su cara de trabajo, de manera que el
frotamiento no se obtenga m&s que en determinadas zonas.

La invencién quedard explicada en detalle con ayu

da de los dibujos adjuntos que muestran:

Figura l.- Una representacién esquemitica de una instalacién

para poner en practica el procedimiento.

Figura 2.~ Corte transversal segin la linea II-II de la figu

ra l.
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Figura 3.- Un ejemplo de realizacidén del Gtil empleado.
Figuras 4 a 6.~ Ejemplos de instalacidén y desplazamiento
de los Gtiles.

En el interior del recinto de un horno de fabri-
cacién de vidrio flotado 1, un canal vierte el vidrio 1i-
quido 2 sobre un baflo de estafio 3; este vidrio se extien-
de en la superficie del estafio, en una capa 4 de espesor
uniforme; se estira ésta sobre el bafio para formar la ban-
da de vidrio 5 que se evacua haciéndola pasar sobre los ro
dillos de transporte 6.

El horno esté constituldo esenclalmente por una
cuba refractaria 7 y una cublerta 8, que constituyen el re-
cinto estanco en el interior del cual una atmdésfera protec-
tora impide que se oxide el estafio.

A medida que atraviesa el horno, la temperatura
del vidrio desciende desde 1.000 grados centigrados aproxi~
madamente en el momento en que se wierte sobre el bafio, has
ta 600 grados centigrados aproximadamente a la salida del
horno, pero los érganos de calefaccidédn o de refrigeracidn
aproplados permiten hacer variar entre amplios limites el
perfil de temperatura a lo largo del baflo de estaflc.

Un frotador 10 estd instalado transversalmente en
la regién central del horno; se mantiene por medio de una
viga horizontal 11, a una altura tal, que se encuentre en
contacto con el vidrio y que ejerza la presidén necesaria.
Esta viga estd provista de medios de regulacién de modo que
la conduccidén del Gtil sea totalmente uniforme.

La temperatura de la banda en el emplazamiento del

Gtil alcanza entre 850 y 880 grados centigrados.

En la parte anterior del horno, se encuentran colo-
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cados bajo la cubierta 8, los radiadores eléctricos 25 que
permiten elevar la temperatura de las capas superiores con
relacidén a la de las capas inferiores, poco antes del fro-
tamiento.

El contacto del frotador 10 puede hacer descender
la temperatura de la cara superior, pero entonces es posi-
ble recalentarla de nuevo después de la operacidn, tanto
como lo exija cada caso particular, con ayuda de los radia
dores 26. Las condiciones exactas de temperatura serdn de-
terminadas en cada caso por cortos ensayos.

El frotador 10 puede permanecer inmdévil; el des~
plazamiento de la banda de vidrio es suficiente para crear
el frotamiento que provoca el esmerilado.

Sin embargo, puede ser ventajoso dar al frotador
un movimiento complementario destinado a reforzar el efecto
del esmerilado; este movimiento puede efectuarse en direc-
cidén de una de las flechas f, mientras que el retorno se efec
tda sin contacto con la superficie de la banda.

Se puede también desplazar dos Utiles a la vez, en
sentido contrario, de manera que se compensen las fuerzas de
traccién que se ejercen sobre la banda todavia sin consisten
cila.

Es posible también dar al frotador 10, un movimien-
to oscilante.

En el ejemplo de la figura 2, una excéntrica 12,
arrastra al eje 13, en un movimiento circular alrededor del
arbol 14; el eje 13 estd unido al eje 15 por medio de una big
la 16, que transmite al frotador una oscilacidén dirigida se-
gin la flecha f.

PR Cuando las dos excéntricas 12 giran a la misma velg



10

15

20

25

30

ﬁL»
:5 '7 F: () y ; \ﬁ
cidad y en fase, el frotador se desplaza trasladé&ndose, pe-
ro es posible obtener otros movimientos sencillos o comple~
jos modificando las fases de las dos excéntricas, o hacién-
dolas girar a velocidades diferentes; por ejemplo, si gira-
sen a la misma velocidad y la diferencia de fase fuese de

180 grados, el frotador oscilaria alrededor de un eje vertl
cal que pasase por su centro.

En este ejemplo, el frotador proplamente dicho es
de grafito, pero se puede emplear carbén de madera o produc
tos que posean propiedades equlvalentes.

El frotador tiene esquemdticamente la seccién trans
versal representada en la figura 3; su cara inferior 20, es
plana, pero rugosa. El dtil se refrigera para evitar que el
grafito se pegue al vidrio caliente; con este objeto la vi-
ga 11, en la cual se fija el frotador 10 por medio de una
cola de milano, forma un canal 21 atravesado por una corrien
te de agua fria. Para hacer circular el agua de refrigera-
cién se utilizan los conductos flexibles 22, capaces de se-
guir el movimiento del frotador y que salen al exterior a tra
vés de las parddes del horno.

Las figuras 4, 5 y 6, muestran esquemdticamente
otras maneras de colocar y eventualmente de desplazar el atil.

La figura 4, representa dos frotadores 30y 31, ac-
tuando cada uno sobre una mitad de la banda 5; estén articula-
dos sobre los ejes 32, atravesando la pared por las aberturas
33; y se les hace oscilar desde el exterior alrededor de la
articulacién 32.

En la figura 5, el frotador se exktiende por encima

de la bamala en toda su anchura; se encuentra articulado sobre
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un eje 36, y puede a voluntad, girar regularmente u oscilar

alrededor de este eje.

La figura 6, representa una variante en la cual,
dos frotadores 37 y 38 conducidos respecéivamente por los
ejes 39 y 40 estén colocados uno al lado del otro, cada uno
actlla sobre la mitad de la banda de vidrio. Para evitar que
la banda se desvie, los frotadores giran en sentido contra-
fio de forma que se compense la influencia de las fuerzas
de frotamiento ejercidas sobre el vidrio. Se comprende que
es posible disponer de mas de dos frotadores, uno al lado
del otro, incluso, si fuera necesario, unos detrés de otros.

Con esta invencidn aparecen, en el vidrio elabora-
do, fajas dislocadas traslicidas y estrias microscépicas con
aspecto andlogo al del vidric esmerilado ofreclendo una bri-
l1lantez finamente satinada de aspecto agradable, y zonas cla
ras que presentan una superficie pulida al fuego.

Los dispositivos descritos anteriormente para ex-
plicar la invencidn actlan sobre la cara superior de la ban
da de vidrio, sin embargo, es posible asimismo disponer los
frotadores en el interior del bafio de estaflo de manera que
esmerilen la cara inferior, y someter a la vez las dos caras
al tratamiento.

NOTA

En resumen la presente patente de invencidén se con
trae a las siguientes reivindicaciones:
1a,~"Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de una

banda de vidrio plano," caracterizados porque se coloca
en contacto con una cara al menos de la banda de vidrio, en
el recinto del horno de flotado, y ventajosamente en una zo-

na de temperaturas comprendida entre 850 y 880 grados centi-
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gradog, un Util comparativamente mds duro que el vidrio a
su temperatura de trabajo, y que no se pegue sobre éste,
de manera que su frotamiento sobre la superficie de la ban
da haga ésta rugosa, y en que se le conduce a continuacidn
a un tratamiento térmico de manera que la rugosidad sub-~
sista, al menos en parte.
28.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una banda de vidrio plano", seglin reivindicacién 13,
caracterizados porque es la cara superlor de la banda la
que estd sometida al frotamiento.
38.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una banda de vidrio plano", segin una de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizados porque se estira la
banda de vidrio después del frotamiento de modo que se re
duzca a la vez su anchura y su espesor.
4a.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de
una banda de vidrio plano”, segin una de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizados porque la capa su-
perior se encuentra a una temperatura mis elevada que el
nicleo y que la capa inferior, en la zona donde se efec-
tda el frotamiento de la superficle, gracias a la aporta-
cién de calor sobre la cara superior, o reforzando el en-
friamlento en la cara inferior.
5a8,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una banda de vidrio plano", segin una de las reivin-
dicaciones 28 a 42, caracterizados porque se recalienta de
nuevo la cara superior después del frotamlento.
68.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una banda de vidrio plano", segin una de las relvin-

dicaciones precedentes, caracterizados porque el frotamien
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to se realiza con un Gtil cuya superficie trabaja sobre

el vidrio en varias zonas determinadas.
78.,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de

una banda de vidrio plano", segln una de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizados porque se utilizan
como frotadores uno y eventualmente varios patines de gra-
fito o de carbdn vegetal. .
88.,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de

una banda de vidrio plano", segin una de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizadosporque se impone a
un Qtil una traslacidn periddica.
9a,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de

uné banda de vidrio plano", segin una de las reivin-
dicaciones 13 a 73, caracterizados porque se impone a un
(itil una rotacidn uniforme o alternativa.
108.~- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de

una banda de vidrio plano"”, segin una de las reivin
dicaciones precedentes, caracterizados porque se impide al
atil pegarse sobre el vidrio enfriéndolo de forma apropia-
da.
11a8.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de

(na banda de vidrio plano", segln reivindicaciones prece

dentes caracterizados porque el recinto del horno encierra el
menos un frotador que mediante una trasmisidén conveniente puede
ponerse en contacto con la banda de vidrio y frotarse sobre su
superficie desde el exterior del recinto, apareciendo en dicha
superficie el efecto de creactdn de una red dislocada de
bandas esmeriladas distribuidas al azar y eventualmente
con una orientacién uniforme, constituyendo finas es-

trias orientadas en direccidn sensiblemente perpendicular
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12&.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE

8 ENGEY
a la precedente.

UNA BANDA DE VIDRIO PLANO", segin queda descrito y
reivindicado en la precedente memoria y nota reivindica-
toria que consta de 11 piginas mecanografiadas y dibujos

adjuntos.

Madrid, . § ENE 13"“

ERSTE DEUTSCHE FLOATGLAS Gmbif,
- & CO. OHG’.
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