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DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN IOS MEDIOS PULIDORES DEL VIDRIO",
a favor de Don Isidro Grifoll Solé y Don Enrique Bafias Mar
garit, ambos de naclionslided espafiola y domiciliedos en Bar
celona, calle de Viladomat, ne 318.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a unos perfeccionamja_l_
tos en los medios pulidores del widrio.

Mhs oconcretamente, la invencibn se refiere a un proce
80 gque comprende una organizaecibn y reaslizacibn esbecial pro=
pias pera lograr unas muelas abrasivas u otros elementos, que
presenten la partiocularidad de llever en sl mismas, en su inbk
rior, log diversos polvos abrassivos, que comunmente suelen em-
plearse periféricamente.

El problema fundasmentsl del pulimento del vidrio, ma~-
terial muy duro, tenaz y fr&gil, es la de conseguir la flexi
bilidad que hay que dar a los medios abrasivos para llevarlo
a cabo,.

Por uns parte, el vidrio es un cuerpo amorfo, y afin
cuando a la temperatures ordinaria es sblido, su verdaderoc eg

tado es propiamente 1liguido, si bien, dotado de gran viscosi-
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dad o frotamiento interno. ILa temperaturs creciente hace dis—
minuir su frotamiento interno, de manera que reblandece paula
tinamente sin tener un punto de fusibn exacto.

El vidrio ordinario o de ventanas esté constituido
por una red de tetraedros de 5102, entre los cuales hay iones
glcalinos y otros elementos, como Na,0 y Ca0, u otros, forman
do disoluciones sblidas.

¢onviene indicar que se denomina desvitrificacibn, la
separecibn de cristales de la mage de vidrio, como son: 8102,
cristabolitaj 8103Ca, Wallostonita y disilicatos sbdicos Na,0
28102. Tal separacibn es consecuencia de un enfriamiento exce
slvamente lento del vidrio, cuando éste se ha calentado & tem
peraturas prbdximas al reblandecimiento. Asi, que el vidrio es
un materisl duro, que se reblandece con la temperatura, de -
estado liquido, y que puede desvitrificarse cristalizado.

Por otra parte, por pulir, se entiende unas operacibn
abrasiva, que sigue inmedifAtamente al corte o vaclado del vi-
drio qﬁe previamente ha tenido lugar mediante mueles de esme-
ril, y tiene por objeto eliminar las rayas o lineas més o me
nos profundas, grabadas en las superficies desgastadas por el
esmeril. .

Se comprende que, para conseguir una superficie puli
da es necesario seliminar considerable cantided de vidrio, a
fin de rebajar dichas lineas, dejAndolas mucho mfe finas, y
que afin cubrirfn toda su superficie.

Peroesto no es todo en el trebajo que se indica, sino
que, & fin de sacarle brillo al vidrio, hay que obtener una
superficie muy lisa; por consiguiente, completamente exenta
de aquellas lineas grabadas, lo que se consgigue con el desgas

te eléstico de las crestes de aguellas lineas y, al propio tim
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po con un errastre de material de dichas crestas a los valles
de las mismas, todo éllo como consecuencia de la fluidez del
material (ya se hg indicado que el vidrio es un fluido) y
vgliéndose del concurso de la presibn, temperatura local de
frote y la gran velocldad lineal de los granos abrasivos de
las muelas utilizadas. La naturaleza fluida y liquida del
vidrio, explica suficientemente la posibilidad de Fformaocibn
de una pelicula externas en su superficie, sin estructura al
guna, homogénea, dura como si fuera cementada, debido todo
6110 a su gren tensibn superficial, siendo por lo tanto un
lustre duradero.

Tal desgaste y arrastre de material, solo es posible
con lg accibn de muelas flexibles o compresibles, pues los
granos gbrasivos, ya sean'aplicados a la periferia, ya sean
contenidos en el medio material que forman la muela, solo de
egta manera son entonces capaces de seguir el contorno de las
irregularidades de las superficies a preparar.

Es un principio general el hecho-de que, para cortar
0 eliminar materiel sometido a la accibdn abrasiva se necesi
tan medios rigidos.

Por el contraric, los medios blandos, atn conteniendo
los mismos polvos abrasiVOS; gse adaptan a las superficies
que tengan irregularidades a desgastar, haciéndola fluir hag.
ta igualar la superficie objeto del pulimento.- ’

Hasta shora, el pulimento se ha llevado a la pr&ctica
utilizando discos macizos de corcho, contra los cuales se apli
can manualmente barros abrasivos de tripoli, tosca, etc., los
Qque, por simple adherencia, dada la humedad del barro, a la
periferia del disco, permiten que, por efecto de la velocidad

lineal del disco, sean arrastrados los granos abrasivos, accio



5¢

10.

15.

20.

25.

350

nagndo asi sobre las superficies del vidrio que se aprisions
contra dichos discos empapados de aquel barro.

Este proqedimiento adolece en la prfictica de muchos
inconvenientes, pues gparte de la mano de obra necesaris paras
el pulimento, es preciso tenser un anxiliar para el suministro
ocontinuo de barro gbrasivo que alimenta la rueda pulidora.

Existe, adem&s, un consumo muy grande de abraaivo en
relacibn con el estrictamente necesario paras el pulido, ya
que le meyor parte desaparece por efdcto de la centrifugacibn,
salpicando al propio operario, con las consiguientes molestisas
de trabajo. A

von la invencibn se eliminan estos jnconvenientes, me
diante la originalidad de integrer el medio pulimentador, ocon
une distribucibdn del abrasivo dentro de su propia masa, por
cuye razbn, en el pulimento, ya no serf necesario egregar ba
rro abrasivo, sino gue la propia muelsa lo va suministrando de
su propio material, entre cuyas partioulas se halla intercela
do el abrasivo. |

Se congtruys el medio pulimentador mediante el empleo
de un abrasivo en un medio o'oarga eléstica y un adhesivo me~
dianamente plésticoj para &1lo se mezclan en proporciones va-
riables, polvo abrasivo, serrin de corcho y resins termoesta
ble, haciendo llegar la maesa & un estado de fuerte condensa-
clbn, gque conduce a ung fase irreversible, con lo cual, los
polvos abrasivos empotrados en el magma de corcho y plastico,
tienen la dureza y sl mismo tiempo la flexibilidad adecuadas
para oumplir las funciones pulimentadoras, segin se ha indiga
do anteriormente, operesndo a temperaturas adecuadas a la |
resina dmpleada, gque pueden osclilar entre 50 y 15000.

Con las muelas asi obtenidas ya no es preciso el sumi

nistro alfuno de abrasivo, puesto que 8ste se hallam contenido



en el interior de la mesa de la musla, como constituyente
prineipal, pero, sin embargo, para su accibn correcta sobre
el vidrio, se necesita el concurso de un pequefio chorro de
agua de lg maners gcostumbrada Yars las muelas de esmeril
5. empleadas para el corte y vaciado previos. La misién del
agua es lubrificar pars disminuir el frote y refrigerar, nd
obstante, la ‘temperatura desarrolléda, a pesar de dichg dis~
minneldn, pues, de lo contrario, el vidrio mal conductor, se
romperia o pbdria provocar desvitrificaciones parciales.

10, La incorporacibn de los elementos que han de formar
la muela integral, se realiza en un recipiente en donde se
hgce uniforme su mezcla, sometiendo lg mgsa resultante g un
proceso de moldeo a presibn, con temperatura propia para
lograr la condensacibn del material termoestable, cuyas tem-

15. peratura es funcibn de le 4indole de este material, por lo
cual puede oscilar entre los grados centigrados adecuados
para lograr dichs condensacibn.

Con la mezcla asl obtenida se logran unas ventajas
en el trabajo, que pueden resumirse en las siguientes:

20, 12 .- Una gran duracidn de mas muelas fabricadgs, ya
qQue, éu composicibn termoestable, proporcionada por el elemen
to resina, les da consistencia, no lograda con las actuales
de corcho, que son deleznables como se comprende, dada la ng
turaleza del corcho, siendo arrastrado a gran velocidad y mo

25. Jado.

28 .- Gran chorro de material abrasivo, pues se apro-
vecha &ste por completo. ‘

32,~ phorro de un 50% de mano de obra en el trabajo,
Para una misma operacibn,

30, 42 ,~ Eliminacibn de la proyeccidn continua de barro,
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que es ceusa sSiempre de molestias y perjuicios para el opera
rio.

Ia invencibn, dentro de su esencialidad, podré ser
llevada & la préictice en otras formas de realizacibn que di
fieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo, a las
cuales alcanzarf igualmente la proteccibn gue se recaba. Po
aré, pues, construirse en cualquier forma y tamafio, empleando
para su fabricacibn los medios y aparatos mbhs convenientes,
&8l como las proporciones y tiempos de manipulacibn y tempe
raturas que mejor conduzcan al fin propuesto: por quedar 1o
do 8110 comprendido dentro del espiritu de las reivindicacig

NeB .

NOTA

Hecha la descripeibn del presente invento, se declara
como nueves y de propia invencibn, las siguientes reivindica-
ciones:

le .- Perfeccionamientos en los medios pulidores del
vidrio, caracteri;ados esencialmente por el hecho de obtener
los citados medios pulidores & base de una masa, obtenida por
condensacibn en fase irreversible de una resina termoestable,
operando a temperaturas entre 50 y 150° C., a la cual se ke
incorpora, antes de su tratamiento térmico, serrin de corcho
Yy una carge de magterial abrasivo, tierra detripoli, toscae, es
meril u otros, haciendo homogénea esta mezcla por medios mech
nicos, y pasando la masa resultante a un molde, en el cual se

somete a presibn y a temperatura, propias pars lograr la con-



5e

10.

densacibn de la resins, que se comporta entonces como un

adhesgivo duro y, al propio tlempo, flexible, dando lugar a

muelas abrasivas o a otros medios adecuados para el citado

pulimento.

22 ,~ Perfeccionamientos en los medios pulidores del

vidrio.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria

descriptive, que consta de elete hojas, folladms y escrites a

nmfiquina por una sola cara, acompafiadas de un juego
tos reglamentario.
Medrid, a 11 de mayo de 1951.-

ISIDRO GRIFOLYL SOLE.
ENRIQUE BANAS MARGARIT.
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