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PATERNTER
| DE
INTRODUCCION

a favor de Don LUIS TRIBO BONJOCH, de nacionalidad
espafiola, residente en Barcelona, por "PERFECCIONA-
MIENTOS EN EL SISTEMA DE TEMPLADO DE OBJETOS DE VI-
DRIO EN BARO LIQUIDO",

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a unos per-
feccionamientos introducidos en el sistema o proceso
de templado de objetos de vidrio mediante la inmer-

sién de los mismos en bafio lfquido, con cuyos perfec-

~cionemientos se logrs templar los objetos de vidrio,

aun los mds delgados y de formas menos propicias, con
un minimo de peligro de rotura, tento durante el pro-
ceso de fabricacidén, como después én la utilizacién,
aunque en su empleo sean sometidos a cambios bruscos

de temperatura y a choques moderados, y también se
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elimina la rotura espontanea, tan frecuente en los
obJetos delicados de vidrio o cristal.

En la técnica vidriera conocida y empleada
hasta el presente, se procede gl templado o0 endureci-
miento de los objetos de vidrio mediante la inmersién
de los mismos en un bafio 1{quido, a temperatura aspro-
piada, constitufdo a base de sales fundidas, aceites
minerales, grasas o similar. La operacidén del templa-~
do, que obligae a un salto notable de temperatura en-
tre el cuerpo de vidrio y el liquido del bafio, no ha
podido hasta el presente ser resuelta satisfactoria-
mente, pues el vidrio no resiste muchas veces tel en-
friamiento violento, ya que la modificacién molecular
que sufre el vidrio al chogque de temperatura se pro-
duce irregularmente, lo cual se transforms en una ten-
dencia natural a la roture.

Con los perfeccionamientos objeto de la inven-
cién se logrz un templado uniforme de tofa la masa
del objeto de vidrio, fundamenténdose tales perfec-
cionamientos en les siguientes fases de elaboracién:
a) es preciso partir de una composicién de vidrio de-
terminade y adecuada; b) el liquido del bafio debe ser
de caracteristicas determinadas y apropiadsas; c) el
objeto de vidrio a templar debe estar debidamente calen-
tado uniformemente o bien & una elevada temperatursa
superficial, casi la de reblandecimiento superficial,
segin los cesos; d) la temperatura del bafio debe ser

controlade parae evitar su elevacién &l introducirse
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los cuerpos calientes; y e) los objetoe despuée del
templedo deben ser lavados cuidadosamente.

Pare la mejor comprensidén de la presente memo-
rias descriptiva, se acompafia un dibujo en el que,
esquematicamente y tan sélo a titulo de ejemplo, se
representan diversas realizaciones de los perfecciona-
mientos objeto de la invencién.

Bn dicho dibujo, la figura 1 representa una
vista en alzado de un baflo de temple; la figura 2,
una vista en algzado de un baflo con cédmera de unifor-
migacién de temperatura; la figura 3, otra disposicién
de bafio; la figura 4, un bafio a base de diversas cu-
betas, con representacién completa del proceso de fa-
bricacién; y la figura 5, otra disposiciém completa
del proceso de fabricacién.

Partiendo de un vidrio de composicién adecua-
da, como por ejemplo el conocido en el comercio con
el nombre de "sonoro® gue aproximadamente consta de
la siguiente éomposicién:

Arena silicea, 100 Kg.; sosa, 28 Kg.; carbona-
to potasa, 12 Kg.; nitrato sosa, 2,5 Eg.; polvo midr-
mol, 12 Kg.; arsénico 0,5 Kg.; éxido de antimonio,

0,3 Kg.3 minio 3 Kg.; carbonato bario, 4,5 Kg.; bérex,
1 Kg.

Y empleando como liguido de inmersién ﬁna meg-
cla apropliada, como por ejemplo, las siguientes:

a) Una mezcla de aceite fliuido de viscosided

Engler a 50° de 9,4° y a 100° de 2°; con aceite duro

de viscosidad Engler a 50° ge32,9° y a 100° de 4,26°,
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cenizas 0,084, acidez orgdnica seguida, nimero de
saponificacién 3; siendo la mezcla de viscosidad
Engler a 50° de 19,3° y & 100° de 2,8°%;

b) Cloruro doble hidrato potasio y magnesio
0 carnalita, fundido, que funde a 176°;

¢) Fosfato dcido de sodio y aﬁonio, fundido,
que funde a 2400.

En estas condiciones los objetos de vidrio
de composicién indicada, calentados en su superficie
entre 700° u 800° al salir del molde o mufla unifor-
medor de calor a esta temperatura, pueden ser sumer-
gldos en el bafio, con un salto de temperatura del
orden de los 6000, sin caﬁi peligro de rotura.

En les realiszaciones representadas en las fi-
guras 1 y 2, el bafio se efectia en un recipiente dni-
co, en el que la temperatura viene regulada, y el 1li-
quido en movimiento, con lo cual se evita la forma-
cién de zonas de temperatura més elevada alrededor
de determinadas partes de los cuerpos de vidrio, por
ejemplo, los cuellos de las botellas,

En unr ecipiente -l- (figura 1) estd dispuesto
el liquido ~2- del bafio, presentando la boca de entra-
da ~3- y la de salida -4~ de los objetos de vidrio.

La estufa -5- actia para calentar el bafio y mediante
los serpentines -6- se mantiene a temperatura apropia-
da. La bomba -7- realigza la circulacién forzadas del 1i-
quido del bafio. E1 dispositivo de tramsporte por cinta
-8- asegura el movimiento de los objetos en el 1l{quido,
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estando ademdés previsto un recipiente de lavado -9-.

La realizascidén de la figura 2, pasan los cuer-
pos de vidrio a templar -10- por la cédmara vertical
-1ll-, de la que van & la cémaera -12-, en la que se
esumente algo la temperatura, y en la que sgon transpor-
tedos por la cinta -13-, pasando después a la cédmara
=~14=- en la gue la temperatura llega a los 1000° y en
la que son transportados rédpidamente los objetos por
la c¢inta -15-. Les puertas ~16-17-18- separan las re-
feridas cémaras y permiten el pasc de los objetos de
vidrio. De la cédmara -14- pasan los objetos de vidrio
calentados superficialmente hacis los 700° u 800° al
bafio de temple, de caracteristiocas muy similares al
anteriormente descrito.

La realizacidén de la figurz 3, variante de las
indicedas, el recipiente =19~ del bafio tiene forma de
herradura, presentando en el extremo de entrada un
dispositivo -20- por el cual passa una fuerte corrien-
te de aire frio, y otro dispositivo -21- que produce
una atmésfera oleosa que entra en contacto con el
cuerpo a templar antes del bafio, con lo cual se pro-
duce una dbrevisima accidén de templado que afecta tan
8610 a una delgada capa externa, produciendo una
requefia pared endurecida que protege al cuerpo de vi-
drio en la inmediata inmersidén directa en el bafio.

En la figura 4 se representa un proceso comple-
to de fabricacién de objetos de vidrio, con su templa-

do consiguiente. El recipiente -22- contiene la masa
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de vidrio en fusidn, del cual pasa a los correspon-
dientes moldes hembra de la maquina rotativa 2B,
actuando la prensa -24-, dotada de movimiento alter-
nativo, que es le que forma el cuerpo de vidrio, el
cual es uniformizado en su temperatura en la misms
maquina -23- y pasa después a las cubetas de templa-
do -25- portedoras del liquido del bafio, que son movi-
das a lo largo de la galeria -26-, en la que la tempe-
ratura viene debidamente regulada, de forma que gradusl-
mente disminuya la temperatura del bafio de las cubetas
-25-, hasta el dispositivo de expulsidén -27-, de donde
los objetos de vidrio pasan a los depdésitos de lavado
-28-, al secaderc -29-, al banco de comprobacién -30-
Y & las mesas de embalaje -31-.

Las cubetas -25~ a partir del punto de expul-
sién de los objetos de vidrio, pasan por la galeria
=32~ en donde vuelve a subir su temperatura.

En la figura 5, se representa uns realizacién
de ura cdmara de calentamiento y uniformizacién de tem-
reratura, para el caso de vidrio hueco y paredes muy
delgadas, en los cuales tal operacién debe ser muy de-
licada, siendo preciso que, a pesar del calentamiento
superficial a que deben llevarse los objetos, no pier-
dan su forma ni contorno.

Al salir de la miquina productora -23- el dis-
positivo rotativo -33- recoge las piezae de vidrio y
las transporta a la cinta -34-, la cual los eircula

por el interior de la camara de calentamiento =35~ y



178181

galeria de uniformizacién de temperatura, de la cual
por el planoc inclinado -3%6-~ pasan al bafio de temple.
Partiendo pues de una composicién adecuada
del vidrio, empleando un baiio liguido de las carac-
5 teristicas apropisdas, es de gran interés la manera
y condiciones en que se realiza el bafio, debiendo
estar éste a una temperaturs determinsda, provisto

de medios de regulacién y control de temperatura, y

siendo indispensable lograr una uniformigacién de la
10. temperatura del cuerpo de vidrio antes de su temple,

. y en algunos ocasos, una considerable elevacién de
temperatura en sus superficies, llegando casi :a la
deformacién de las mismee, pero sin afectar directa-
mente al nicleo de las paredes, para evitar las defor—

15. maciones del vidrio, debiéndose lograr tal calenta-
miento de modo progresivo y en su dltima fase de ma-
nera rapida.

En estas condiciones, el violento salto de
temperatura que se realiza con la inmersién del cuer-

20, po u objeto de vidrio en el bafio 1lfquido, puede ser
soportada, realizindose la transformacién molecular del
vidrio de una manera regular y uniforme.

Serén independientes del objeto dé la presen-
te patente, los dispositivos y mecanismos empleados y,
25. en general, todo cuanto no altere, cambie o modifigue

la esencialidad de la invencién.
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Se reivindica como objeto de ls presente paten—
te de introducecidn:-

1. Ferfeccionzmientos ¢n el gistema de templa-
do de objetos de vidrio en ballo liguido, que consisten
esencialmente en partir de un vidrio de composicidn
apropiada; lograr una uniformizacidén de la temperatu-
ra del objeto de vidrio; eumplear como bafio de temple
unz de las siguientes conmpesiciones: a) mezcla de acei-
te fluido con aceite denso de viscosidad aproximada

° ge 2,80; b) cloruro do-

Engler a 50° de 19,3° y a 100
ble hidrato potusio y megnesio, Pfundido; c¢) fosfato
dcido de sodio y umonio, fundido; disponiendo el ba-
fo 1fquido & unos 200° con elementos de regulacidn

y control de temperatura, para que el salto de tempera—
tura sea alrededor de los 600° ¥y para gque no se eleve
la temperatura al coantacto con los objetos calientes,
asi como elementos para agitar y remover‘el 1{quido.

2. Ferfeccionamientos en el gistema de templa-
do de objetos de vidrio en baiio liquido, que se carac-—
terizan por el hecho de que el bajio 1iquido’se efec—
tua de modo continuo en cubetas que al paso por una
galeria o mufla spropiada logran la regulacién de tem-
peratura, o sea enfiramiento después de recibir los
objetos calicntes de vidrio y despuds de secados éstos,

calentamiento para repetir el ciclo.
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3. Perfeccionamicntos en el sistema de templa-
do de objetos de vidrio en bafio ligquido, segin las rei-
vindicaciones 1 y 2, gue se caracteriza por el hecho
de que al templar ciertos objetos, la accidn del
templado por inmersién viene perfeccionada por un bre-
visimo templado superficial al aire, haciendo pasar el
objeto caliente s través de una corriente de aire
a presidn, o aire mezcl:do con finisimas particulas
del 1{quido de inmersién, pasando despuds a2l l{quido
del ba%o a unos 160° a 180°.

4. Perfeccionamientos en el sistema de templa-
do de objetos de vidrio en baflo ligquido, segln las rei-
vindicaciones 1 a 3, qus se caracteriza por el hecho
de que la operacidn del templado viene precedida de un
proceso de uniformacidn de temperatura y sobrecalenta-
miento superficizl, particularmente aconsejable en el
caso de vidrios recocidos o de vidrios formados por estam-
pacidn, consistiendo esta operacidn en el paso de los
objetos por una camara a temperatura progresivamente
celiente que, en Ultimo termino, realiza un breve y
fuerte calentamionto superficiul de las superficies
externas hasta mfs de los 8000, después de cuya cdmara
rasa el objeto al ballo de templado.

. Perfeccionamientos en el sistema de templa-
do de objetos de vidrio en bafio liquido, segin las rei-
vindicaciocnes 1 a 4, que se caracteriza por el hecho de
que en el caso de objetos formados por molde a presidn,

zasan con el ailsmo nolde por la cédmara recalentadora
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y uniformadora de temperatora, con lo cunzl se evitan
las deformaciones de los objetos, después de lo que
son expulsados estos Gltimos al bafio de templado.

6. Perfeccionamizntos en el aistena de templa-
do de objetos de vidrio en balio liguido, segin las rei-
vindicaciones 1 a 5, que se caracteriza por el hecho de
que el liquido de templado es calentado nor cualquiér
dis positivo apropiado, hornillo, estufa, tesistencias,
y esta dotado, ademds, de nedios refrigerantes para
compensar el aumento de temperatura proporcionado por
los objetos calientes y ademds lograr una disninueién
progresiva de temperatura una vez sumergidos los obje-
tos de vidrio.

7. Perfeccionamientos en el sistema de templa-
do de objetos de vidrio en baflo liguido.

La presente memoria consta de diez hojas folia-—
das, escritas por una sola cara.

Barcelona, a 3 de mayo de 1947.

Luis TRIBO BCNJOCH
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D.LUIS TRIBO BONIOCH
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