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INVENCION

por "PROCEDIMIENTO DiE FABRICACION D. PIIZAS VITREAS CON
INCIUSION DE PARTICULAS GASZ0SAS", a fevor de D. TIBOR
PISTSCH, domieilisdo en la Calle Santo Domingo de Silos,
n? 8.~ MADRID.-16.

MENORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un procedimiento de fa
bricacidn de piezas vitreas con inclusidn de particulas ga-
seosas cerradas, referidndose sobre t0do entrs les numero-
sas disposiciones, el control fe la forme de la pieza.

Dichas piezas terminades tienen una opacidad parecida a
la porcelsna y nueden tensr cuelquicr forme desesda. La su-
perficie de diches piezas tiene une céscara que se produce
durente el procsso térmico, pero puede ser tambidn esmalta-
da ertificialmente. 3Ilaborandola en forma plana, su eplica-

cidn prineipel es como meterial ornamental, sugtituyendo con
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ventaja a los materislecs cerdmicos conocidos, por su bajo
coste, ¥y por su calidad.

Su estructura es impermeable précticemente en su totali-
dad, es mecdnicemente muy resistente y es ligera. El proce-~
50 de fabricecidn es sencillo y 1s materia prima prineipal
es desperdicio de vidrio, tan abundante en nuestros dias, -
que sin embargo puede ser sustituido por sustancias natura-
les y baratas, como sl granito o basalto por ejamplo.

Ia fabricecidn se lleva a cabo del modo siguiente:

Se triture vidrio a uns finura tal que la supsrficie es-
pecifica del producto triturado sea 5.000 milimetros cuadra-
dos por gramo o superior. &1 vidrio smpleado puede ser de la
misme celidad o de veriass calidedes. Durants la molturzeidn
o despuds ella, se ailade 8l vidrio una sustencia que es ca-
paz de producir gas en el vidrio fundido, obteniendo una mez-
cla intims. Esta sustancia pusde estar constituida por car-
bonatos, siliceto de alecalis (vidrio soluble), en sstado so-
1lido o disuvelto, pudiendo emplear varias de estas sustancias.
La centidad de estss sustancias de preferencia no debe ser
superior al 6 por cian del vidrio. 31 silicato de alcali es
de aprsciar tembién por su efecto decolorsnte, pudiendo =
emplear as{ por ejemplo tambidn vidrio que es ensuciado por
particulas de hierro. Dicha mszcla puede contener ademds co-
lorantes, agua, caolina, bentonita, sglutinante y otras sus-
tanciss.

Partiendo de dichas mezecls se forman por prensado, ci-
lindrado o vibredo, piezes de preferencia de forma de place.
Ia presidn no debe ser inferior a 10 kilogramos por centime—
tro cuadrado. El espesor de las places se varia entre 1 mili-

metro y 35 milimotros y el peso oscila entre 2 kilogremos y
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70 kilogremos, por metro cuadrzdo.

Dichas places se introducen en un horno de desecado, pe-
ro se les pusde introducir tembién directements en el horno
de fusidn, eliminando osi el horno de desecsdo.

De preferencia, sntes del tratemiento térmico, 38 puede
proveer & la placa de un esmalte vitreo coloreado o no co-
loresdo. Lste esmelte, consiste preferentemente del mismo
vidrio que el vidrio de la placa. i1 esmalte estd pulvuru~
lento y/o granular y tiene una superficie especifice de
1.000 milimetros cuadredos por gramo 0 superior. Dicho vi-
drio para el esmalte pusds ser emplesado en 9s8co0 0 mezeledo
con 1{quido.

Ademds puede contener todas les sustancias que presenten
majoras.

Durente el proceso ds fusidn las placas sufren por una
perte una retrsccidn por la fusidn y por otra perte una ex-
pensidn por el efecto de ls sustencie que produce ges en la
maga fundids, cuyos camblos de volumen pueden causar defor-
maclonss muy indeseables. Para evitar estes deformaciones
se debe mentener un equilibrio entre la vetreceidn y expan-
sidn, y obtendremos un resultado muy satisfsctorio, si la
expansidn es igual e le retraceidn, o inferior s &lla. Por
otra parte puede ser ls ailetacidn superior también a la re-
traceidn, pero de modo tal que el cembio de la dimensién li-
neal de la plsce durente el proceso ds calentamiento, en
ningin tramo exceda en un 15 por ciento.

A parte dsl equilibrio mencionado, las particules geseo-—
gas en la plscs que son tembidn causantes ge la opacidad,
deben ser de un volumen inferior & 0.03 milimetros cibicos

y con una superficie espec{fica superior s 400 milimetros
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cusdrados por gremo del producto terminado. Todas las con-—
diciones mencionadas en el snterior y presente pérrsfo, se
eonsiguen con la composicién de la mezcla, granulometrias,
compactacidn, temperaturss, tiempos y otros factores. Las
perticulas goseosas que sobrepasan un cierto volumén y super-
ficie especifica, tienen la tendencia de desplazarse verti-
calmente, causando asi desigualmente, deformaciocnes inde-
seables.

Antes del tretamiento térmico de la placa, se interpon-
dréd entre la placa y el fondo del horno un msterial que no
funde durante el proceso térmico, que evitard un pegedo en-
tre la placa y ol fondo del horno o soporte, y la consi-
guiente deformacidn, debido & un pegado irregular que frena
la uniforme expansidn.

Esta separacidn pusde consistir por ejemplo, pulverizan
do en la cera inferior de la place, une mezcle de bentonita
y agua, en una cape fina y uniforme. Si la caps asi creada
©8 de gran espesor, esta pueds otra vez frenar la expansién
regular. Por ello el espesor de esta capa no debe ger supe-—
rior a 2 milimetros, no téniendo mds variacidén en el espesor
qus 0.5 milimetros.

Ia atmésfera del horno debe ser oxidante o semioxidante
formdndose asi por razones desconocidas, en la superficie
de la pleca, una capa que no contiene particulas gaseosas
0 bién tiene menos de ellas, que representa un esmalte natu-
ral, y une resistencia contra deformaciones por causas me-
cénicas. Una atmbésfera en el horno que contenga un 10 por
ciento de 2ire es de considersr como suficientemente oxidan
te. Dicha capas és de aprecier aunque lleve la plecaz un

esmelte artificial, quedando a la vista nor lo menos en los
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cantos su aspscto poreceldnico y de slte resistencia mecédnics.
No esmaltando la placa y envolviendo dicha cape todas las ca-
ras de la placz, se obtienen placaes ds asgpscto esmaltado y

de nmismo color en todas las caras expuestas a la vista, in-
¢luso los cantos.

2l calentamiento de l2s placas entre los 100 grados cen-
tigrados y 600 grados centigrados debe ocurrir en un espacio
de tiempo inferior a 2 horas, debido que entre estes tempe-
raturas ya puede producirse gas en el interior de las placas,
aunque muy lentamente y no siendo fundido todavie el vidrio,
este gos se escap? sin participer en la formascidn de las
particulas geseosas, que origina desigualdades de forma. Por
otra parte el calentemiento de la placa entre los 600 grsdos
centigrados y temperatura méxime del tretamiento, dsbe ocu-
rrir en un espaclo de tiempo inferior a 3 horas, para no dar
tiempo & 1la subida de las particulas gaseoses en la masa fun
dida.

El cslentamiento debe ser mds intenso en la cara de a-
rriba de la placs que en l& cara de abajo, evitendo as{ -
tambidn el pegado de la placa & su soporte.

Para compenssr deformaciones que se producen con regule-
ridad, como por ejemplo le formacidn Ae caras de forms esfé-
rice qus ceusa le tensidn superficisl en el estedo fundido,
gse da una forma a la place durante el prensado que es el ne-
getivo de ls deformacidn & esperar, obteniendo ssi ecarss
planas. Sin embargo, si por csusas estéticas y facilidsd de
colocacidn, se quiere obtener plecas con los cantos redon-
desdos, la placz prensada pusde tener centos rectengulares
gque durente le fusidn se trsnsformen en cantos redondos. Si

se quiere obtener cento rectangular, debe erearse durente el
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prensado la forma negetiva necesaria.

28 de preferencia no desplazer la placz en su soporte
nientras no este por lo menos un poco enfriado ddndole ssi
més viscosidad para no deformesrse por ejemplo por el empuje
gue causs dicho deplazemiento. Este enfriamiento puede ocu-
rrir introduciendo en el horno aire frio, elementos frios, o
bien deplazando la plsce conjuntamente con su soporte & un
ambiente mds frio. De esta forme lo cars de arribs de la pla-
ca es mds enfriada inicialmente que 1la cara contrsria. Se
emplean con ventaje slementos frios pars sl enfriamiento que
girven al mismo tiempo para el desplazsmiento de la placa.
S5i la forma de la piezas no es todavia aceptable, esta sers
corregida por medios mecénicos, por ejemplo por prensado en
cualquier direccidn sobre ls picza placa fundida. Dursnte es—
te opsracidén puede recibir la placa cortes e impresiones en
relieve.

les plecas asi obtenides tienen un aspecto porceldnico y
de alto velor decorativo. Le absorcidn de agua es prictica-
mente nula. La densidad oscila entre 0.8 y 3.0 gramos por
centimetros cibico, segin volunén de las inclusiones gaseo-
sas y densidad del vidrio empleado. ILa resistencisc a la fle-
xidn pusde alcanzar valorss superiores a 500 kilogrémos por
cent{metro cuadrado.

Ha sido descrito srriba al modo de fabricar dicho mate—~
riel, tomsndo un gran nimero de disposiciones para la misma
finalidad y durante sl mismo proceso. Las disposicionss men-—
cionddas pueden ser empleadas en su totalidad, parte de -
ellas o0 bisn uns sola de ellss, siendo protegidas contra
usurpecidn les disposiciones o reivindicaciones uns por una

¥ en su totslided, sunque estes se modificarian o se mezcla-



5.

10.

15.

20,

25.

rian con disposiciones o reivindicaciones que no figuren

en ol presente invento.

N O T A

Hecha le descripeién del presente invento lo que se de-
claradomo nuevo y de propia invencidn comprende las reivindi-
caciones siguientes:

1.~ Procedimiento de fabricacidn de piezas v{treas con
inclusién de perticulas gassosas, de forma controlada de 18
mezcla de vidrio de particulas pequefias y sustancia o sustan-
ciss que producen gas a temperatura mds elevads que la tempe—
rature de fusifn del vidrio, formendo de esta mezcla pisze
0 pieza continua, sometiéndolas a calentamiento, fundiéndo-
las, credndose en la mesa vitrea particulas gaseosas, carscte
rizado porque la composicidn de 18 mszcla, la compactacidn,
las temperatures, tiempos y otros factores serdn regulades
de tal modo que la expansién, provocads por la creacidn de
las particulas gaseoses, sea igual a la retraceidn provocuda
por la fusidn, inferior a ella, o superior a ella de modo
tal que el cembio de dimensidn lineel de le pieza durante el
tratemiento térmico no exceda del 1%+ por ciento.

2.~ Procedimiento, caracterizado porque la superficie es-
pecifica del vidrio ds particulss psquefias es superior a los
5.000 milimetros cuasdrados por gramo.

3.~ Procedimisnto, carscterizedo porque le citade mezecla
contiene vidrio de la misme calided o vidrios de diferentes
ctlidades.

4.~ Procedimiento, cerscterizado porqus el vidrio puede
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ser sustituido psrcial o totzlmente por 6xido u’ éxidos natu-
rales, como por ejemple grenito y basalto.

5.- Procedimiento, csracterizedo porque la dicha sustan-
cla que produce gas es pulvurulenta y/o liquida, y/o une di-
solucidn.

6.~ Procedimiento, caracterizado porque dicha sustancia
gue produce gas es silicato de alcali g6lida o disuelts.

7.~ Procedimiento, caracterizado porque la sustancia 86~
lida que produce ges o le parte sdlida de la disulucidn, no
sobrepasa 8l 6 por ciento del peso total de la mezcla.

8.~ Procedimiento, caracterizado porque dichs mezcla pue-
de contensy colorsnte o colorsentes, =zgua, @ntonites, ceoli-
na, eglutinante, y otras sustencias, que causan mejoras téeni
ces y/o estéticas.

9.~ Procedimiento, caracterizado porque de dicha mezcla
se formerdn piezas por prenssdo, cilindrado, vibrado, o por
la combinacidn de ellos, no siendo ls presidn inferior a 10
kilogresmos por centimetro:. cuadrado.

10.- Procedimiento, caracterizedo porque el espesor de
las piezas formadas oscila entre los 1 y 35 milimetros y sl
peso de las piezas formadas oscila entrs 2 y T0kilogramos
por metro cuadrado. '

1l.-~ Procedimiento, ceractsrizado porque dichas piszas
sersn provistas de un esmalte vitreo pulvurulento y/o gra-
nular, secoy’ humedo o en estado fangoso.

12.- Procedimiento, caracterizado porque la superficie
especifice del citado esmelte es superior & 1000 mil{metros
cuadrados por gramo.

13.~ Procedimiento, caracterizado porque dicho esmalte

vitreo es vidrio de la misma calided que el utilizsdo para

/
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la mezcla, pudiendo contensr otras clases de vidrio, colo-
rentes y sustancias que causen mejore téenice y/o sstética.

14.- Procedimiento, caracterizado porque el volumen Qe
las particulas gaseosas es inferior a 0.03 milimetros cibicos.

15.- Procedimiento, caracteriza® porque las pariiculas
geseosas tienen uns superficie especi{fica superior 2 400 mi-
1{motros cuadrados por gremo de producto terminado.

16.~- Procedimiento, caracterizado porque entre el fondo
de la pieza y su soporte en el horno, se interpondré una sus-
taneia que no funde durente el proceso térmico, de prefesren-
cia pulverizada en sl fondo de la pisza.

17.- Procedimiento, cerscterizado porque el espesor de
dicha sustancia interpuesta es inferior a 2 milfmetros y de
preferencia con variacidén no mayor de 0.5 milf{metros.

18.~ Procedimiento, carscterizedo porque la atmésfera
del horno donde ocurre el calentemiento es oxidante o semioxi
dante, conteniendo por lo menos 10% ds aire.

19.~ Procedimiento, ceracterizado porgue durente el tra-
temiento térmico se forma en las superficies de la pieze una
capa que carece parcisl o totalmente de dichas ineclusionss
gageosas.,

20.~ Procedimiento, ceracterizado porque el calentamien-
to de le pieza entre 100 y 600 grados centigrados ocurre en
un espacio tiempo inferior a 2 horas y/o el calentemiento de
la pieza entre los 600 grados centigredos y temperaturs méxi-
ma ocurre en un espacio de tiempo inferior a 3 horas.

21.- Procedimiento, caracterizado porque el celentamientc
de la pieza es mds intenso en su cers superior que en ia ca-
ra opussta,

22,~ Procsdimiento, ceracterizado porque Se compenfan las

N4
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deformaciones,durante el tratamiento térmico, dando & 1la pie
za antes de la fusidn, una forms que es &l negativo de la
forma a esperar sin esta disposicidn.

23.- Procedimiento, carscterizsdo porque antes de despla-
zar le pieza en relacidn a su gsoporte, recibird ls pieze un
enfriamiento parcial o total,

24 .~ Procedimiento, caracterizedo porque la pieze fundi-
da recibe una correccidn y/o csmbio de su forma y/o su con-
tinuided, por medios mecénicos.

25.- Procedimiento, carecterizadoe porque la pieza fundi-
da recibe impresiones de relieve por medios mecdnicos.

26.- Procedimiento, de fabricacidén de piezas vitreas con
inelusibn de particulss goseosas.

Segin se describe y reivindica en la presente Memoria que
consta de 10 hojes foliadas y mecsnogrefisdas por una sola
cara.

Madrid, 8 15 de Znero de 1.975
D. TIBOR PIETSCH

wrreeedot JCSE L WITA



	Bibliographic data
	Description
	Claims



