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MEMORIA DESCRIPTIVA

PARA UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPANA A FAVOR DE FRANCOIS
MAURICE HENNEQUIN, DE NACIONALIDAD FRANCESA, DOMICILIADO EN LE VESINET (FRANCIA)
34 bis Route du Grand Pont
sobre:
" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS PELICULARES "
E&&&&EE&LEEES

El presente invento es relative & la obtencibn de hojas planas de mediano
espesor que se presenten bajo la forma de cinta de gran longitud. En la des~
cripcién que sigue se dard el nombre de "pelioulag" a los productos mencilonados
por el inventoe.

Tales peliculas, realizadas especialmente en vidrio, pueden presentar nune—
rosas aplicaciones prdcficas entre las cuales se puede citar, por ejemplo:

- 1a_protecc16n de materias pldsticas en hojas,. Ciertas materias pldsticas
ven limitado su empleo porque su superficie es sensible & los rayados y & los
efeotos de la abrasién, o también porque las materias grasas se adhieren & ellas
y a8f resulta dificil mantenerlas limpias, Para este uso, la pelicula de vidrio
debs colocarse en la superficie de 1a hojas pldstica; se empleard con preferen-

cia una clase de vidrio resistente a 1a abrasién y a los atagues quimicos;
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- la reunibn con hojas de pldstico para formecién de materiales compuestos
estratificados; a diferencia del caso precedente, la pelfcula de vidrio no
estard generalmente en la superficie del material compuesto ¥ sSe apela @ -
otrag propiedades mecdnicas del vidrio, principalmente : mddulo de elasticie
dad y resistencia a la traccién;

- la realizacién de parabrisas de autombviles. Cuando se utiliza el vidrio
para esta aplicacibn, es indispensable que este material, no produzca, en ca-
so de ruptura, fragmentos susceptibles de originar cortes, o bien introducir—
se en la piel o en los ojos. El empleo de vidrio myy delgado pera la capa de
atrds del parabrisas puede ayudar 2 dotarle de estas cualidades;

-~ la realizacién de vidrieras que reflejen log rqyds infra rojos. En las
vidrieras actualmente realizadas se dispone la capa de reflejo en el exterior
con el fin de evitar el calentamiento, pero esta disposicién deja la capa de
reflexién expuesta a la abrasién y a la intemperie. E1 empleo de umna pelfcula
de vidrio permite colocar la capa de reflejo sobre la cara interior de la pe-
licula sin riesfo de calentamiento y con la obtencién de un excelente efecto
protector; ’

- La obtencién fdeil y econémice de formas de superficies denominadas " re-
guladas" gracias & la gran flexibilidad del vidrio peliculsar que le permite, poz
simple flexibn, adaptarse 2 estas formas.

Pese 2 todos los esfuerzos desplegados hasta ahora para obtener tales pe—
lfculas, se debe reconocer que csta obtenci6n ha chocado con grandes dificul-
tades.

Los procedimientos cldsicos de produccibn del vidrio plano no permiten méds
que obtener muy dificilmente, con rendimientos aceptables, hojas planas que
presentan espesores inferiores & 500 M.

Ciertos procedimientos especiales dan por estiramiento un vidrio pelicular,
pero cuya uniformidad, el aplanamiento y el régimen de tensiones internas no
son satisfactorios. Egtos defectos, no solamente perjudican a la calidad comer—
clal del producto, sino que ademds, hacen dificil, sin perjuicic de la hoja,

bien la manipulacién, bien el alm2cenaje por apilamiento o, por enrollamiento, .
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Por otra parte es hecesario un perfecto aplanamiento de la hoja si la peii—
cule se debe aplicar eficazmente sobre un soporte plano.

Por otra parte, se conocen procedimientos de evaporacién en vacio que per-
miten depositar una pelfcula de vidrio que se adhiere directamente sobre pie-
zas de materia pldstica que tienen que proteder; pero los resultados obtenidos
con tales procedimientos no son satisfactorios para dimensiones que sobrepasan
algunos centimetros, pues bajo el efecto de acciones flsicas o quimicas, ol
plédstico y el vidrio se dilatan de manera diferente y de ello resulta una se-
paracién o inclugo una xotura de la capa de vidrio.

L& obtencién de pelfculas puede presentar un interds parsa otros nUmMercsos
meteriales diferentes del vidrio, por ejemplo para los metales. Se sabe como
realizar depbsitos delgados de metales sobre bandas de vidrio, de materias plds-
ticas o de otros metales. Por otra parte se pueden obtener tgualmente hojas
myy delgadas en pequefias dimensiones, de metales dictiles con la ayuda de di-
versos procedimientos (1aminado, mattilleo, etc.) Pero la realizacibén de peli-
culas de grandes dimensiones de ciertos metales o de 6xidos metdlicos, peli-
culas independientes de todo @poyo, puede presentar grandes dificultades, mien-
tras que tal producto puede ofrecer un interés préctico importante, si se de~
sea almacenarle en pelfcula, connel fin de aplicarle posteriormente sobre wn
soporte hecho en un material diferente.

El procedimiento del invento trata, en donsecuencia, de la produccibn de
una pelfcula de la clase ospecificada @ continuacién y estd caracterizado por-
que consiste en emitir en estado de vapor la materia constitutiva de la peli-
cule, en condensar este vapor sobre una superficie 1fquida y en separar del

1fquido 12 pelfcula asi obtenida.

Siguiendo el invento, se separd la pelfcula de la superficie lfquida por
wn movimiento continuo de traccién horizontal, mientras gue esta pelfcula flo-
ta en 1a superficie del bafo.

El vapor se obtiene por un procedimiento conocido. Sus moléculas pifeden
ger neutras o ionizadas y encontrarse en un vacio impulsado con una atmésfera

controlada en presién y /o en composicién quimica.
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En una primera etapa, el vapor se deposita sobre un bafio 1iquido formando
un velo tenue que flota sobre este bafio. Se aleanza una segunda etapa cuando
¢l velo posee un espesor suficiente para aislar del batio 1iquido el vapor conden~
sado y cuando la consistencia de este wvelo le.permiﬁe ser arrastrado por trac—~
cién horigontal. & partir de este momento, el depSsito del vapor se efectfia en

las mismas condiciones fisicas que un depdsito cldsico sobre un apoyo s6lido.

. 8in embarszo el empleo de un bapio 1iquido sobre el cual flota el velo ofrece la

posibilidad, sin poner en peligro el velo todavia muy fragil, de desplazarke
para trasladerlc & zonas donde enseguida serd espesado y reforzado.

Adends, el empleo de un bafio 1fquido proporciona un medio cémodo para deter-
pinar la temperatura y mds generalmente, las condiciones fisicas del depbsito,
especialmente en la primera etapa. Esta detePminacién es una condicién de la
homogeneidad quimica, de la ausencia de tensiones internas y por congecuencia
del buen aplanamiento de la pelicula realizade.

la materia que constituye el bailo se escoges,en cada caso, en funcién de un
cierto ntmero de criterios, entre los cudles se puedn citar :

-~ una débil teusibénide vapor en la temperafura de empleos

— una ausencia de reaccién entre la materia que constituye el baiio y la de
la pelfcula, asi como entre el bado y 1a atmbsfera que se encuentra en su con-
tactos

- la homogeneidad de la materia que constituye el bafio y la limpieza de su
superficie;

- eventualmente, una buena conductibilidad eléctrica de la superficie del
bafio con el fin de estabilizar su tensi6n eléctrice en relacién con la del
vapors

- una densidad del bafio en general superior @ la densidad media de l1a pe-
1fcula, para evitar todo desbordamiento del liquido del bafio arcastrando unz
sumersi&n de la pelfcula después de su estado inicial de formacibn en 1la su=-
perficie del bafio. Para oponerse & este desbordamiento, en el caso en el que
la densidad de le materia depositada sea superior 2 la densidad del 1fquido
del bafio se pueden considerar las soluciones siguientes :

Depbsito sobre la pelicula, en las proximidades de los dos bordes de un bure
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lete adherente : en estas condiciones la pelfcula flota en la superficie

del bafio, sostenida uniformemente por el impulso del principio de Arquime-
des y el procedimiento puede ser realizado como en el caso en el gue 12 den-
gidad de 1la pelfcula sea inferior & la del bafio;

Repliegue hacia la parte &lta del borde de la pelfcula, si 1z materia
que le constituye lo permite, lo que proporciona un resultado andlogo al
precedente;

Guarnicién del borde dle la pelfcula de un producto tal que la tensidn su-
perficial del 1fquido del bafio la impida progresar sobre la peliculé ¥y que
8¢ sumerja.

Puede ser ventajoso emplear un befio & la temperatura ambiente; asi so
pueden reducir las condensaciones sobre las paredes del recinto, condensacio—
nes cuyos .inconvenientes son bien conocidos. Ademds se tiene la seguridad
de que la pelfcula no presenta, después de su fabricacién, ninguna tensibn
interna susceptible de perjudicar su buen aplanamiento.

Incluso i el bafio se encuentra en una temperaiura mis o menos elevada,
su egtado 1liquido le permite homogeneizar fédcilmente la temperatura de manhera
que permanézca constante sobre cada lfnea recta transversal de la pelficula
lo que lleva consigo una ausencia de deformacibn y de tensién interna origi-
nadas por la condraccién del enfriamiento.

Para reduoir los riesgos de ascensos o de descensos de origen t&rmico,
es preciso evitar que el bafio, en el curso de 1a operacién no sea mds frio
en la superficie que en la profundided. las variaciones locales de la tempe—
ratuga on 1la superficie perjudican, en efecto, a la crcacién regular de la
pelfcula y @ su aplanamiento. Tal resultado puede obtenerse por el empleo
de wn bafio constituido de diversas capas superpuestas.

Se observard que el procedimiento del invento no exige en maners alguna
producir con anterioridad un vidrio homogéneo gué serd enseguida vaporizado
en el recinto. Es suficiente en efecto, vaporizar de manera simultédnea a los
diferentes compuestos del vidrio, incluso bajo la forma de megzclas, & condi-

cién de que las velocidades de vaporizacién, mantenidas constantes, den al
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vapor la composicibn media deseada. En estas condiciones, el procedimiento del
invento permite suprimir completamente el horne de la fusién clédsica del vidrio.

El procedimiento del invento permite obtener productos; en particular vidrios
de composicifn totalmente inhabitual. En efecto, los vidrios actualmente pro—
ducidos en la industria tienen su composicién fuertemente influida por consi-
deraciones de facilidad de produccién, tales como especialmente : las {eumpera-
turas de fusién y de desvitrificgcién , el eje de trabajo, la emisién de vapo-
res perjudiciales, la corrosién de las meterias refractorias del horno. Esto
lleva consigo elecciones de la composicién del vidrio gue no siempre son satis—
factorias, especialmente desde el punto de viste de la Desistencia quimica y
mecénica,

Para la puesta en prédctice del procedimiento segfn el invento, la eleccién
de le materia a vaporizar se orienta por consideraciones completamente diferen—
tes, tales como en particular, la facilidad de la vaporizacién o la existencia
de un bafio 1fquido con el cual sea compatible esta materia.

Finalmente, el precio ée coste de las materias primas es, en general, un ele-
mento importante en los vidrios en razén de los tonelajes que se ponen en movi-
miento. El empleo del vidrio pelicular puede ser de una naturaleza que modifique
este punto de vista, en razbn de su poco peso por metro cuadradq

Si se desea que la pelicula este constitufda por capas diferentes, es posi~
ble obtenerlas con una gran precisién &islando, encima del baﬁo, células que
contienen cada una un vapor de composicién diferente, siendo cada tabique entre
dos células perpendicular al sentido de awvance de la pelfcula.

51 se desea realizar un cambio r4pido de composicién entre dos capas suce=
sivas, el tabique mantiene un a2islamiento completo entre las dos células corres~
pondientes; si por el contrario se quiere obteﬁer un cambio progresivo de la
composiciln, el tabigue entre las dos células deje una zona de transicién en la
cual se mezclan los dos vapores.

Es muy f4cil y répido cambiar la materia vaporigade, a condicién de que esta
modificacibén no lleve consigo un cambio del bafio 1fquido.

Es posible cambiar con ayuda de dispositivos conocidos las artesas que contie—
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nen los productos & vaporizar sin originar el vacio. Intonces resulta ventajoso
tener siempre dos artesas una al lado de la otra. Se_mantieneir asi une marcha
absolutamente continua de la produccibn, &i estas dos artesas tienen una carga ..
idéntica, efcctuando una sustitucién de la artesa agotada mientras que la otra
estd en servicio. Si por el contrario se guiere cambiar la fabricacibn, una de
las dos artesas estd cargeda de nueve producto @& vaporizar, y & la transicién
pucde ser mds rdplda.

81 1a Pabricacién se realiza sobre un bafic & alta temperatura y si la reparti-
cién en capag no os simétrica en relacidn con la capa central, la produccidén de
1a pelfcula exige precauciones, pues una contraccifn desigual de lag capas con =
ocasién del enfriamiento causaria una deformacién de la hoja. Naturalmente si la
pelfcula se constituye en frio, tal precaucién se considera inutil,

Se puede obtener un efecto de compresién de las dos caras de la pelicula por
aplicacién de una técnica general conocida depositando, a alta temperatura, capas
estratificadas escogidas de manera que las capas de las dos superficies se con-
traigen menos que en el lugar en que se encuentran las capas centrales.

Sobre el dibujo que figura como anejo, se ha representado a titulo de ejemplo
no limitativo, un modo de realizacién de un dispositivo que pone en préctica el
invento 3

- La Pigura 1 representa, de modo esquemdtico, este dispositivo en corte lon-
gitudinals

- lag Figuras 2 y 3 ilustran, en corte vertical, los medios previstos para
impedir todo desbordamiento del liquido del baiio.

Este dispositivo estd constituido esencialmente por un recinto 10 capaz de
mantener el vacfo deseado. Las exigencias de la construccién de este recinto son
particularmente sencillas en el caso presente:

- ol recinto 1leva consigo unad sola abertura 12 para la salida de la pelicula
14. Bsta aberture tiene la forma de una hendidura rectilinea, pues la delgadez
de la pelfcula confiere & ésta toda la flexibilidad necesaria para adaptarse &

ella;

- seppuede, en general, rellenar la hendidura de salida 12 con bandas flexibles
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con contacto de poca presidn, en caucho por ejemplo, para reducir las en—
tradas de aire. En estas condiciones no es neceserio tener previstos dis-
positivos con numerosos embrollos para mantener el estancamiento y las en~
tradas de aire se mantienen a un nivel muy pequefio.

El recinto lleva sonsigo medios cldsicos { no representados) para hacer
el vacio o paramantener una atmésfera controlada. En este ejemplo de reali~
zaclbn, la instalacién lleva consigo tres células 18,20,22, aisladas por
tabigues, cada una de estas células contiene un vapor de composiciSn dife-
rente. Los productos a vaporizar son cargados en artesas tales como 24 re—
partidas por paPes a fin de permitir, como se explica més arrida, la susti-
tueibn de una artesa agotada mientras que la otra estd en servicio.

La pelicula extraida por un movimiento continuo de traccién horizontal se
almacena sobre una bobina 16,

Para impedir que el lfquido del bafio 26 que puede ser de mercurio, por ejam

plo, no se desborde y corra sobre la cara superior de la pelicula 14, se mpue-

de, o bien aplicar una moldura 28 que se adhiera sobre sus bordes (figurqé)
o0 bien replegar sus bordes hacia la parte alta (Figura 3), o bien, incluso
aplicar sobre los bordes de la citada pelicula una sustancia que desarrolle
ung tensidén superficial conveniente con el 1fguido del bafio 26.

Queda bien entendido que el invento no se limita & los ejemplos de pues—

2 en préctica y de realizacibén descritos y representados mds arriba, sino

que engloba & todas las variantes.
NOoTA

En resumen : la invencifn recae sobre las siguientes reivindicaciones

le.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de productos pelicu-
lares que comprende el procedimiento para la obtencién ae hojas planas de
vidrio de pequelie espesoe y de grandes dimensiones y que presentan ademds,
propiedades geométricas de espesor regular y de apkhamiento perfecto que se
presentan bajo la forma de cintas de gran longitud y denominadas peifculas,
caracterizado porque consiste en emitir bajo un vaclfo impulsado, en el esto—

do de vapor, la materia constitutiva de la pelicula, en condensar este vapor
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en el estado g6lido bajo la forma de una pelicula de aplanamiento perfecto y
en separar del liquido esta pelicula.

28 .~ Procedimiento segn la reivindicacién 1, caracterizado porque se emite
bajo la forma dé vapor , una sola y misme materia.

3%.~ Procedimiento segfin la reiwindicacién 1, caracterizado porque los di-
Terentes componentes simples, eventualmente bajo la forma de mezclas, de la
materia que debe constituir la pelfcula, son emitidos por separado bajo la
forme de vapor, en una proporcién y con unas galidas tales que su condensacidn
simultdnea sobre la superficie del bafio lfguido constituye la pelficula,

48 .= Procedimiento segin la reivindicacifn 1, caracterizado porque las di-
versas materias diferentes que deben constituir la pelicula son emitidas por
separddo bajo la forma de vepor y ellas son condensadas sucesivamente, la pri-
mera sobre el liquido y las siguientes una sobre la otra para constituir una
pelicula estratificada,

5¢,~ Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones de la 1 a
la 4, capacterizado porque se opera en continuo, el empleo del bafio liquido -
sobre el cual flota la pelfcula permitiendo, sin dajlar a esta pelicula muy fid-
il y sin perjudicar a su aplanamiento, gue se desplace por traccibén para tras-—
ladarla, siempre flotando, a zonas del bafio 1Zguido donde pueda ser mantenida
en posicién perfectamente plana mientras que ella se sspesa y se refuerza.

6% .~ Procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones de lé 1lala
5, caracterizado porque pard evitar tode retraccibn que pudiers perjudicar al
buen aplanamiento de la pelicula a su s2lida del recinto de produccidn, se uti-
liza un bato liquido 2 la temperatura ambiente.

78.~ Procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciones de la 1 a
la 6, caracterizado porque en el caso en el que la materia de la pelfcula seca
méds denso que el 1llquido que constituye el citado bafio, se repliegan los bor-
des de la pelfcula hacia la parte alta para impediy que el liquido del bafic no
se desborde y corra sobre la cara superior de la pelicula en el curso de su ac—

c¢ibén de refuerzo.
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82.- Procedimiento segfin una cuzlquiera de las reivindicaciones de la 1
2 la 6, caracterizado porque, para impedir que el lfiquido del bafio no se
desborde y corra sobre la cara superior de la pelfcula en el curso de su
refuerzo, en el caso en el que la materia que constituya esBo fltimo sea mis
densa que el liguido del bailo, se aplica una moldura adherente sobre los bor-
des de este pelicula,

9%~ Procedimiento segln una cuslquiera de las reivindicaciones de la 1
a la 6, caracterizado porgue se aplica sobre los bordes de la pelfcula una
sustancia que proporciona con-el 1fquido del bafio una tensibn superficial con-
veniente para impedir que esfe liguido no se desborde y corra sobre la cara
superior de la pelicula en el curso de su refuerzo, en el caso en el que la
materia de esta Gltima sea mds densa que el lfquido del bafio.

102, Procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciocnes de la 1
a la 9, caracterizado porque el 1lfquidoe que comstituye el bafio que soporta
a la pelfcula, con ocasién de su formacibn, se escoge de tal manera que la
materia que constituye esta pelicula no entrg en solucién o en refccién con
él.

112.~ Procedimiento segfin unz cualquiera de las reivindicaciones de la
1 a la 10, caracterizado porque el 1lfguido del bafio que soporte a la pelfcula
es mercurio.

128,- Procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciones de la 1
a la 11, caacterizade porque se controla el valor de la presidn residugl de
la atmbafera |

138.~ Procedimiento segliin una cualquiera de las reivindicaciones preceden~
tes oue utiliza un gas fuente para la produccibn de vapor a depositar,

142 .~ Frocedimiento segfin una cualguiera de las reivindicaciones preceden-
tes para la obtencidén de pelfeulas de otros productos diferentes del vidrio
tales como, especialmente, metales, 6xidos metdlicos en el estado de vidrio.

158 o~ Vigpositivo para le puesta en prdctica del procedimiento segfn una
cualquiera de las reivindicaciones de 1a 1 a la 13 caracterizado porque lleva

consigo : un recinto alargado, en el cual se mantiens el vacio provisto de
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una abertura de un solo lado para la salida de la pelfculad y en la cual se
dispone .6l batio 1fquido; tabiques en este recinto con ¢l fin de realizar
c6lulas gque contengan cada una un vapor de composicibén diferente, siendo ca~
da terbique perpendioular a la velocidad de avance de la pelfcula; y artesas
colocadag en las células y que contienen los productos a vaporizar.

162,~ Dispositivo segin la reivindicacién 15, caracterizado porque la aber-
tura de salida esta provista de bandas flexibles con contacto de presifn dé-
bil, especialmente en cgucho, para reducir los entradas de aire.

17¢,~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS PELI~
CULARES.

Seglin se describe en estd memoria que consta de once pdginas escritas a

mdquina por una sola cara y dibujos.
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