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DESCRIPCION
Método y aparato para preparar vidrio decorado.
La presente invencién se refiere a un método y aparato para preparar vidrio decorado.

Con el fin de preparar decoraciones con vidrio se conoce pintar un motivo decorativo sobre el vidrio o
componer una imagen de piezas de vidrio de diferente color como en un mosaico de vidrio o en decoraciones de vidrio
de Tiffany.

Para cualquiera de estas técnicas se requieren cualidades artisticas importantes con el fin de preparar vidrio
decorado.

Por tanto, el objeto de la invencion es proporcionar un método y aparato para decorar vidrio, que sea mas facil
de usar y mas flexible en el momento de elegir el motivo decorativo deseado.

Este objeto se cumple con el método segun la reivindicacién 1 y el aparato segun la reivindicacion 10.

Segun el método para la preparacion de un vidrio decorativo, en primer lugar se prepara la superficie, lo que
permite usar una impresora de chorro de tinta para imprimir el motivo decorativo sobre la superficie. Se descubrio que
una superficie de este tipo es preferiblemente porosa con el fin de permitir la absorcion de gotitas de tinta en la
superficie. De esta manera, se evita que se extiendan puntos de tinta sobre una superficie lisa. Tras haber impreso el
motivo decorativo sobre la superficie porosa se cuece el vidrio a temperaturas elevadas. Mediante ello se cierran los
poros en la superficie porosa, al menos en una gran cantidad de manera que se obtiene una superficie que es
mecanicamente resistente, por ejemplo frente a la limpieza.

Ademas, durante el proceso de cocido los colorantes de la tinta se incorporan en el cuerpo de vidrio a una
distancia de la superficie. Esto aumenta la resistencia del motivo decorativo frente a la abrasion o los arafiazos.
Ademas, los agentes quimicos tales como agentes de limpieza no pueden afectar a los colores incorporados.

Ademas, durante el proceso de cocido pueden producirse reacciones quimicas, que hacen que los colorantes
reaccionen con el material de vidrio con el fin de crear los colores deseados.

El documento DE 102007008443A da a conocer un método para depositar una frita de vidrio sobre un sustrato
de vidrio para proporcionar una superficie porosa que posteriormente se decora mediante impresién por chorro de tinta.
Tras la impresion se cuece el vidrio.

En la presente invencion, la superficie porosa se obtiene prensando un polvo de vidrio con presiones
preferiblemente de al menos 20 bares, 50 bares, 80 bares o 100 bares. La presion puede ser inferior a 200 bares, 150
bares 0 120 bares. A tales presiones de mas de 20 bares a 100 bares se obtiene una compresion suficiente del polvo de
vidrio. Cuanto mayor es la presion mas rigido es el polvo de vidrio comprimido.

Ademas, con el fin de preparar la superficie porosa se prefiere estabilizar el polvo de vidrio con un liquido. Esto
aumenta la adhesion de las particulas de vidrio entre si. El liquido es preferiblemente agua. Pueden usarse otros
liquidos en su lugar.

En el liquido pueden proporcionarse adicionalmente aditivos. Tales aditivos pueden afectar a la distribucion de
la tinta en la superficie porosa tras la impresién o pueden afectar a la adhesion de las particulas del polvo de vidrio entre
si. Por ejemplo, son posibles aditivos que tienen un efecto aglutinante. Los aditivos pueden ser tales que el efecto
aglutinante todavia existe tras haberse evaporado el liquido.

La cantidad preferida de liquido en relacién con el polvo de vidrio esta en el intervalo del 1 - 4 por ciento en
peso e incluso mas preferido entre el 1,5 — 2,5 por ciento. Con tales cantidades de liquido puede aumentarse
suficientemente la adhesion entre las diferentes particulas.

Con el fin de obtener una alta compacidad del polvo de vidrio, el polvo de vidrio es una mezcla de particulas de
vidrio con diferentes didmetros. Las particulas de vidrio tienen un tamafio de entre 20 y 500 micrometros. Una parte de
las particulas de vidrio tal como por ejemplo al menos el 10, 20, 30 6 40 por ciento puede tener un didmetro de entre
100 y 400 micrometros y otra parte tal como por ejemplo al menos el 10, 20, 30 6 40 por ciento puede tener un didmetro
de entre 20 y 50 micrometros. Ademas, una determinada cantidad de particulas (al menos el 10, 20, 30 6 40 por ciento)
puede tener un didmetro de entre 90 y 200 micrometros.

Al tener una mezcla de diferentes didametros las particulas mas grandes rellenan sustancialmente el volumen
ocupado por el vidrio mientras que las mas pequefias rellenan las cavidades que quedan entre las particulas mas
grandes.
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La tinta que se usa con la impresora de chorro de tinta puede comprender una sal soluble. Tales disoluciones
de sales solubles son particularmente Utiles para impresoras de chorro de tinta. Ademas, proporcionan una amplia gama
de colores posibles.

También puede considerarse tener tintas con pigmentos, tales como pigmentos de 6xido metalico como
colorantes de tal manera que la tinta es una suspension de un polvo. Ademas, pueden usarse mezclas de sales solubles
y pigmentos con el fin de obtener efectos de color deseados.

La impresion se realiza preferiblemente con una densidad de puntos de mas de 180 puntos por pulgada. Sin
embargo, la densidad de puntos puede aumentarse para ser de mas de 270, 360, 720 o mas de 1000 puntos por
pulgada. Con mas de 180 puntos por pulgada los puntos individuales pueden volverse indistinguibles por el ojo humano
sin instrumentos épticos, de tal manera que se obtiene una impresion natural.

Tras la impresion del motivo decorativo el vidrio puede secarse antes del cocido. Mediante ello se elimina
cualquier liquido que se evaporaria durante el proceso de cocido y por tanto introduciria tensiones no deseadas dentro
del cuerpo de vidrio.

El cocido se lleva a cabo preferiblemente a temperaturas de entre 700°C y 1200°C y preferiblemente entre
800°C y 1000°C. A esas temperaturas, el material de vidrio se funde suficientemente con el fin de unir las diferentes
particulas de vidrio para formar un cuerpo de vidrio solido. Los poros de la superficie porosa se cierran y los colorantes
se incorporan en el cuerpo de vidrio. Ademas, se llevan a cabo reacciones quimicas entre sales solubles o pigmentos y
el material de las particulas de vidrio manteniendo o creando los colores deseados. A temperaturas superiores a 1000°C
la eleccion de colorantes es mas limitada ya que no todos los colorantes resisten tales temperaturas, sin embargo tales
temperaturas por encima de 1000°C también son posibles.

En el proceso de cocido, las temperaturas son elevadas en comparacion con la temperatura ambiente. El
tiempo en el que se calienta el vidrio puede ser de al menos 15 minutos, 20 minutos o 30 minutos. Preferiblemente el
calentamiento del vidrio tiene lugar mas lentamente que el enfriamiento. El proceso de calentamiento y enfriamiento
juntos puede durar no mas de 30 a 60 minutos.

En una realizacion preferida adicional de la invencién se trata una pluralidad de porciones de vidrio al mismo
tiempo, que por ejemplo forman porciones del mosaico. Por ejemplo, la pluralidad de porciones de vidrio puede
prepararse para tener la superficie porosa antes o durante el comienzo de la impresién o el cocido.

Un aparato para preparar vidrio decorado tiene los medios para proporcionar vidrio con una superficie porosa.
Estos medios incluyen una prensa con la que puede prensarse polvo de vidrio. El aparato comprende ademas una
impresora de chorro de tinta para imprimir un motivo decorativo sobre la superficie porosa.

El aparato puede comprender ademas un horno para cocer el vidrio. Sin embargo, un horno de este tipo
también puede estar separado del aparato.

Ademas, se proporcionan medios para proporcionar una cantidad predefinida de polvo de vidrio, que incluyen
preferiblemente una balanza. Ademas, puede proporcionarse un medio para proporcionar una cantidad predefinida de
liquido tal como un caudalimetro o una/la balanza. Con el mismo es posible preparar una mezcla de polvo de vidrio y un
liqguido con una composicién controlada, que entonces puede prensarse con el fin de preparar la superficie de vidrio
porosa.

Ademas, el aparato comprende preferiblemente un transportador para llevar el vidrio de un lugar a otro. El
vidrio puede proporcionarse en un molde. El transportador también puede transportar tal molde, que contiene el vidrio.
En particular, para el proceso de impresion, se prefiere un transporte controlado con precision del vidrio debajo de un
cabezal de impresion por chorro de tinta. Este transporte con precision puede ser necesario para imprimir con al menos
180 puntos (0 mas tal como se mencion6 anteriormente) por pulgada de una manera controlada en la direccién de
transporte.

Un cuerpo de vidrio tiene un motivo decorativo incorporado en el cuerpo de vidrio. Los colorantes que forman el
motivo decorativo no solo estan presentes en la superficie, sino también a una distancia de la superficie del cuerpo de
vidrio en mas de al menos 0,1 mm. Ademas, se proporcionan los colorantes en un patrén de puntos con una densidad
de puntos de méas de 180 puntos por pulgada. Al tener el motivo decorativo incorporado en el cuerpo de vidrio a una
determinada distancia de la superficie el motivo decorativo es resistente frente a agentes abrasivos o quimicos
aplicados a la superficie por ejemplo durante la limpieza.

Ademas, puede proporcionarse un mosaico de vidrio con una pluralidad de cuerpos de vidrio, tal como que
tiene mas de 4, 10, 25, 50, 100 6 500 cuerpos de vidrio, que forman juntos un motivo decorativo conjunto.

En las figuras adjuntas se dan a conocer realizaciones adicionales. Se muestra en:

la figura 1, una vista esquematica de un aparato para preparar vidrio decorado que muestra diferentes etapas
de un método para preparar vidrio decorativo;
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la figura 2, una vista ampliada esquematica de una superficie porosa durante la impresion y tras el cocido;
la figura 3, un mosaico con un motivo decorativo; y
la figura 4, diferentes etapas de procedimiento para preparar un mosaico a partir de una imagen digital.

En la figura 1, se muestra una vista esquematica de un aparato para preparar un vidrio decorado. En este caso
se muestran dos depdsitos 2, 3 cada uno de los cuales comprende un polvo de vidrio 4, 5. Los dos polvos de vidrio se
diferencian en cuanto a su granularidad, por ejemplo, en el diametro medio de las particulas o en el intervalo de
diametro. Pueden proporcionarse mas de dos de tales depdésitos 2, 3. Sin embargo, también sera posible tener sélo un
depésito 2. En este caso, se prefiere tener una mezcla de polvos de vidrio con diferente granularidad (diferentes
intervalos de didmetro) en un depdsito de este tipo. Puede haber por ejemplo dos o tres méaximos locales en un
diagrama que muestra el nimero de particulas en un intervalo de diametro dado (por ejemplo un maximo para particulas
con un diametro de entre 200 y 250 micrémetros y un maximo para particulas con un diametro de entre 50 y 100
micrometros).

Puede obtenerse un polvo de vidrio moliendo piezas de vidrio. Puede usarse cualquier molino adecuado para
moler vidrio, pero preferiblemente se usa un molino de bolas.

El vidrio puede ser un vidrio de tipo de 6xido de sodio, calcio y silice o un vidrio de éxido de sodio, calcio, boro,
aluminio y silice. También pueden usarse otros vidrios con otras composiciones. El vidrio tiene preferiblemente una
temperatura de transicion (similar a un punto de fusion) inferior a 1000°C, 900°C o 800°C.

Cada deposito 2, 3 puede dispensar una determinada cantidad de polvo de vidrio al interior de una balanza 6.
Esta balanza puede determinar cuanto polvo de vidrio hay dentro. La balanza puede abrirse y cerrarse en la parte
inferior o puede invertirse con el fin de suministrar el polvo de vidrio al interior de un molde 12. En este caso puede
usarse una descarga o una tolva 11.

Ademas, se proporciona una tuberia de suministro 7, 9 para una boquilla 10 o un orificio de eyeccion de liquido
10 con la que puede afiadirse un liquido al polvo de vidrio 13. El liquido puede afiadirse al polvo de vidrio 13 cuando el
polvo de vidrio estd en el molde 12 o antes de llenar el polvo de vidrio al interior del molde 12. Se prefiere no
proporcionar el liquido al interior de la balanza 6 ya que esto conducira a la adherencia de particulas de vidrio eny a la
balanza 6 cuando esta balanza 6 debe vaciarse.

El liquido puede dotarse de agentes o aditivos para fines particulares. Los aditivos pueden tener por ejemplo un
efecto aglutinante para aumentar la adhesion entre diferentes particulas. Un agente o aditivo puede ser una sustancia
organica o inorgéanica disuelta en el liquido.

Una vez que esta llenado (al menos parcialmente) el molde 12 con el polvo de vidrio que esta preferiblemente
dotado de un liquido se mueve el molde 12 hacia, o se toma en, una prensa 14, que tiene un émbolo 15, 16 con el que
puede comprimirse el polvo de vidrio 13 para dar un polvo de vidrio comprimido 13'. Cualquier liquido superfluo se
presionara fuera del polvo de vidrio.

El émbolo 15 proporciona una superficie uniforme al vidrio sobre la que puede imprimirse. El molde 12 con el
polvo de vidrio comprimido 13’ se proporciona, 0 se transporta, a una impresora de chorro de tinta 20. Esta impresora de
chorro de tinta puede eyectar gotitas 21 de tinta sobre la superficie porosa 19 del cuerpo de vidrio 13”. El cabezal de
impresion de chorro de tinta puede moverse en una direccion perpendicular a una direccion de transporte con el fin de
proporcionar tinta sobre todo el ancho del vidrio 13’. No obstante, también es posible tener mas de un cabezal de
impresion de tal manera que los cabezales de impresion juntos cubren todo el ancho del vidrio (pueden cubrir por
ejemplo un ancho de mas de 10 cm, 20 cm, 30 cm, 40 cm o 50 cm) sin necesidad de mover cualquiera de esos
cabezales de impresién. Por tanto puede proporcionarse un cabezal de impresion o una pluralidad de cabezales de
impresion para poder moverse en dos direcciones con el fin de cubrir toda la superficie sobre la que va a imprimirse.
Una pluralidad de cabezales de impresion que pueden cubrir todo el ancho del vidrio sin mover ninguno de esos
cabezales puede ser mévil en una direccién perpendicular al ancho con el fin de cubrir toda la longitud sin tener que
mover la superficie de vidrio. Se imprime el motivo preferiblemente con una resolucién de al menos 180 puntos por
pulgada (o més de 270, 360, 720 o mas de 1000 puntos por pulgada) en dos direcciones perpendiculares (por ejemplo
direccion de largo y ancho).

Las tintas usadas pueden ser sales solubles. Por ejemplo, para un color azul o cian puede usarse una sal de
cobalto. Pueden usarse sales de oro para proporcionar un tono magenta, sales de cobre para un color amarillo y sales
de rutenio para negro.

Aunque las propias sales solubles algunas veces no tienen el color para el que estan previstas, el color se
obtiene tras la incorporacién de los elementos en la matriz de vidrio. Por ejemplo, el tono azul de cobalto se obtiene tras
la integracién de 6xido de cobalto en la matriz de silice.

En el caso de usar pigmentos, el color cian o azul se obtiene afiadiendo compuestos que contienen cobalto o
cobalto y aluminio, el amarillo puede obtenerse mediante pigmentos que contienen circonio y praseodimio o compuestos

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2361112713

de titanio y cromo o titanio y niquel. Ademas, pueden usarse para el negro pigmentos que contienen cobalto, cromo,
hierro y manganeso y para el verde pigmentos que contienen cromo. Para el tono marrén son adecuados pigmentos que
contienen hierro.

Tras haber impreso un motivo decorativo sobre el vidrio 13’ se lleva o se transporta el molde 12 con el vidrio a
través de un horno 22, en el que se funde el vidrio de tal manera que tras enfriarse se obtiene un cuerpo de vidrio rigido
13". En el horno 22 se lleva a cabo el proceso de cocido.

Antes de cocer y después de imprimir el vidrio puede secarse con el fin de eliminar cualquier liquido o al menos
para reducir la presencia de liquido. Esto puede hacerse dejando que el liquido se evapore por si mismo (durante por
ejemplo al menos una hora) o calentando ligeramente el vidrio hasta una temperatura de menos de 50°C, 75°C o 100°C
o la temperatura de ebullicidon del liquido. Al secar el vidrio también se seca la tinta tras lo cual las sales solubles (si
estan presentes) cristalizan. Mediante ello se reduce que se extiendan durante la fusién del vidrio. Esto evita que la tinta
se haga borrosa conduciendo a una reduccion no deseada de la calidad de impresion del motivo. Ademas la
evaporacion de cualquier liquido durante el cocido puede provocar tensién o burbujas en el cuerpo de vidrio.

El tamafio de la extensién mas grande del cuerpo de vidrio 13" puede ser de entre 1 y 20, 30, 40 6 50 cm. El
espesor puede ser de entre 3y 15 mm, por ejemplo, entre 4 y 12 mm, y mas preferido entre 5y 10 mm.

En la figura 2a, se muestra una superficie ampliada 19 que muestra las particulas de vidrio 25, 26. En la vista
puede observarse que se proporcionan dos clases de particulas de vidrio, una clase de particula de vidrio 25 que tiene
diametros sustancialmente mayores que las otras particulas de vidrio 26, que son comparativamente pequefias. Las
particulas de vidrio mas grandes 25 llenan el volumen de la porciéon de vidrio mientras que las particulas de vidrio
pequefias 26 llenan las cavidades entre las particulas de vidrio 25.

Tal como puede observarse la superficie 19 es porosa ya que se proporcionan poros entre las diferentes
particulas de vidrio 25, 26. Las gotitas de tinta 21 eyectadas por una impresora de chorro de tinta 20 inciden sobre la
superficie 19 de tal manera que la tinta de la gotita de tinta 21 se absorbe en los poros. Tales gotitas de tinta absorbidas
se muestran con el signo de referencia 21'.

Durante el proceso de cocido las particulas de vidrio 25, 26 se funden y tras enfriarse forman una superficie
cerrada de un cuerpo de vidrio. Las gotitas de tinta 21’ dejan una distribucién de colorante con puntos 21" en el cuerpo
de vidrio. Tal como puede observarse en la figura 2b, los colorantes alcanzan hasta una profundidad de d, que es
preferiblemente de mas de 0,05 6 0,1 mm. d puede ser de hasta 1 mm o incluso 2 mm dependiendo de la saturacion de
tinta proporcionada durante la impresion por chorro de tinta. Preferiblemente las gotitas de tinta 21" pueden identificarse
en el cuerpo de vidrio, aunque pueden unirse en algunas ubicaciones. Preferiblemente la tinta no esta por encima de la
superficie de vidrio. Esto significa que la superficie del cuerpo de vidrio es una superficie de vidrio (coloreado) pero no
tiene por ejemplo una pintura colorante sobre su superficie cubriendo el vidrio.

La figura 3 muestra un mosaico 30, que estd compuesto por una pluralidad (en este caso 16) de cuerpos de
vidrio 31, que muestran un motivo 32 con un objeto comun (en este caso una manzana).

En la figura 4, se muestran esquematicamente las etapas de la preparacion de un mosaico de vidrio 30 de este
tipo de la figura 3.

Con el signo de referencia 40 se muestra una imagen digital de una manzana 41. En una primera etapa, se
aumenta una imagen digital de este tipo para dar otra imagen digital 42. En esta etapa de aumento, no s6lo se aumenta
el tamafio de la imagen, sino que también puede aumentarse la resolucion de la informacion de color. Esto puede
realizarse, por ejemplo, mediante interpolacion de pixeles con el fin de tener nuevos pixeles cuya informacion de color
se interpola a partir de los pixeles originales.

La imagen digital 42 puede dividirse entonces en imagenes digitales mas pequefias 43a a 43d teniendo cada
una una porcion de la imagen digital aumentada 42 de tal manera que todas las porciones juntas tienen la misma
informacién de imagen que la imagen digital aumentada 42 (excepto posiblemente por alguna informacién de imagen de
separaciones entre cuerpos de vidrio; véase a continuacion). Puede dividirse una imagen digital 42 por ejemplo en 4 o
mas de 4, 10, 25, 50 6 100 imagenes digitales mas pequefias 43.

Cada porcion de imagen 43a a 43d puede tener un tamafio tal que puede imprimirse por una impresora de
chorro de tinta 20 en un proceso (por ejemplo un trabajo de impresion). El ancho de la impresién de chorro de tinta
puede limitarse por ejemplo a 10, 20, 30, 40 6 50 o mas cm de tal manera que cada porcién de imagen 43a a 43d no
debe tener un ancho de més del ancho de impresion de la impresora de chorro de tinta 20. Ademas, la memoria de la
impresora de chorro de tinta puede limitarse de tal manera que tiene que asegurarse de que cada porciéon de imagen
43a a 43d es lo suficientemente pequefia de tal manera que puede imprimirse en un Unico proceso de impresion con
una impresora de chorro de tinta 20.
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Ademas, cada porcién de imagen 43a a 43d puede usarse para imprimirse sobre una pluralidad de porciones
de vidrio. Esto se muestra en la figura 4, en la que cada porcién de imagen 43a a 43d se proporciona por un mosaico de
vidrio 44a a 44d que tiene cada uno cuatro cuerpos de vidrio 45.

Si se prepara un mosaico de vidrio 44a, por ejemplo, en un momento los diferentes cuerpos de vidrio 45 del
mismo pueden unirse mediante una red, malla o similar, con el fin de definir la posicion y orientacion apropiadas de los
diferentes cuerpos de vidrio 45 de un mosaico de vidrio unos con respecto a otros. Esto facilita la aplicacién del mosaico
de vidrio en una ubicacion deseada. La posicion relativa de los cuerpos de vidrio unidos del mosaico unos con respecto
a otros es preferiblemente la misma que la de los cuerpos de vidrio durante la impresion del motivo. La red o malla
puede ser desprendible. Ademés, en la malla o red es posible imprimir o pegar etiquetas, que identifican la posicion del
mosaico con respecto a un mosaico mas grande. Por ejemplo, para el mosaico 44d puede indicarse que esta en la
esquina inferior derecha del mosaico 30 mostrado en la figura 3. El nUmero de cuerpos de vidrio que se unen de esta
manera puede ser de mas de 5, 10, 25, 50 6 100.

La separacion de los cuerpos de vidrio unidos proporcionados de una manera definida (por ejemplo pegandose
en una malla o red) puede tenerse en cuenta en la fabricacién de los cuerpos de vidrio. Por ejemplo tras dividir la
imagen 42 en imagenes digitales mas pequefias 43a a 43d puede cortarse una porcién de borde pequefia de por
ejemplo la mitad de la separacion entre dos cuerpos de vidrio en un mosaico compuesto (véase la figura 3) en cada lado
de cada imagen 43. La tinta impresa sobre los huecos entre las porciones de vidrio tras la impresién sobre dos o mas
porciones de vidrio al mismo tiempo conduce por si misma al corte de la informaciéon de imagen. Por tanto al imprimir
sobre una pluralidad de porciones de vidrio en su configuracién relativa final unas con respecto a otras, los huecos entre
las diferentes porciones de vidrio forman los huecos necesarios entre las partes de imagen por si mismos. Mediante ello
una linea recta que se extiende por ejemplo diagonalmente sobre una pluralidad de cuerpos de vidrio de un mosaico
serd una linea recta tras fijarse los cuerpos de vidrio sobre la malla o red, aunque tenga interrupciones en las
separaciones entre diferentes cuerpos de vidrio.
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REIVINDICACIONES
Método para preparar vidrio decorado que comprende las etapas de:
proporcionar vidrio (13’) con una superficie porosa (19);

en el que el vidrio (13’) se obtiene prensando polvo de vidrio (13) que es una mezcla de particulas de vidrio (4,
5) con diferentes diametros en el intervalo de entre 20 y 500 micrometros, de tal manera que una parte de
las particulas de vidrio tiene un diametro de entre 100 y 400 micrémetros;

imprimir un motivo decorativo (32) sobre la superficie porosa (19) con una impresora de chorro de tinta (20); y
cocer el vidrio (13").
Método segun la reivindicacion 1, en el que el vidrio (13’) es poroso.

Método segun la reivindicacién 1 6 2, en el que el polvo de vidrio (13) se prensa con una presion de 20 a 200
bares o con una presién de entre 80 y 150 o con una presion de entre 100 y 120 bares.

Método segun la reivindicacién 3, en el que el polvo de vidrio (13) se humidifica con un liquido, preferiblemente
agua, que adicionalmente puede contener aditivos, en el que la cantidad de liquido en relacion con el polvo de
vidrio esta preferiblemente en el intervalo de entre el 1y el 4 por ciento en peso o mas preferido en el intervalo
de entre el 1,5y el 2,5 por ciento.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la tinta es un liquido que tiene una sal soluble
y/o un pigmento, tal como un pigmento de 6xido metdlico, como colorante.

Método segln cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la impresion se realiza con una densidad de
puntos superior a 180 puntos por pulgada.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el vidrio (13’) se seca tras la impresion y antes
del cocido.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que el cocido se lleva a cabo a temperaturas de
entre 700°C y 1200°C, preferiblemente entre 800°C y 1000°C y/o en el que el proceso de cocido en el que las
temperaturas son superiores a la temperatura ambiente dura entre 15y 60 minutos, preferiblemente entre 20 y
45 minutos.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en el que la impresién de un motivo (32) sobre la
superficie porosa (19) de dos o mas porciones de un mosaico (45) se procesa simultdneamente.

Aparato (1) para preparar vidrio decorado que comprende:

- medios para proporcionar vidrio (13') con una superficie porosa (19) que incluyen medios para
proporcionar una cantidad predefinida de polvo de vidrio (13) que es una mezcla de particulas de vidrio (4,
5) con diferentes diametros en el intervalo de entre 20 y 500 micrémetros de tal manera que una parte de
las particulas de vidrio tiene un diametro de entre 100 y 400 micrémetros, en el que los medios para
proporcionar una cantidad predefinida de polvo de vidrio incluyen uno o mas depésitos (2, 3) que
comprenden el polvo de vidrio (4, 5),

y una prensa (14, 15, 16) para comprimir polvo de vidrio;

- una impresora de chorro de tinta (20) para imprimir un motivo decorativo (32) sobre la superficie porosa
(19).

Aparato segun la reivindicacion 10, en el que el aparato (1) comprende ademas un horno (20) para cocer el
vidrio (13’).

Aparato segln cualquiera de las reivindicaciones 10 u 11, en el que los medios (2, 3, 6) para proporcionar una
cantidad predefinida de polvo de vidrio incluyen un dispositivo de pesado (6) y/o un medio para proporcionar
una cantidad predefinida de liquido tal como un caudalimetro (8).
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FIG. 2b

FIG. 2a
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FIG. 3
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