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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita parae Espafia,
sus territorios y plazas de soberania, a

favor de :

SOCIEDAD ANONIMA CRISTALES
DLECTROMOLDEADOS (SACEM)

entidad de nacionalidad espafiola, domici
liade en Barcelona, calle Galileo, nlm.

273, relativa g :

WPROCEDIMIENTO PARA MOLDEC DE VIDRIO",
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MiEMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento pers
moldeo de vidrio, especificamente a uno en que una masa de vi
drio fundido es conformada entre las dos partes de un molde

bajo la presidn ejercida por uUna prensa, = = = = = = = = = =

Hagta la actualidad el moldeo por prensado del vidrio ha
adolecido de un defecto general debido a la propiedad que tie
ne éste, de que la "impronta" o arrugas marcadas en su super-—
ficie por brusco enfriamiento, queda tan permanente que solo
con un tratamiento adecuado con abrasivos se logra eliminar-
la. Este propiedad que se busca y aprovecha para determina-
dos efectos decorativos, no es, por lo general, deseable que

S8 ProduiCa. = = = = = = = = = = = — Em_ - - - .- - - - -

El motivo por el cual se produce estz "impronta" se debe
g que, en las condiciones de viscosidad del vidrio propias de
los métodos actuales, en el momento en que el vidrio fundido
entre en contacto con el molde, sufre un enfriamiento supsr-
ficial inevitable que se traduce en unss arrugas més O meNos
acusadas. A pesar de haber me jorado los aceros de construce-
cibn de los moldes, de pulir en grado extremo las superficies
de moldeo, o de cromar las mismas, o de utilizear aceros inoxi
dables del tipo refractério, etc., nunca se he logrado conse-
guir unas superficies en el vidrio prensado que se acerquen
a la tersura y acabado que se consigue en sl tallado del vi-

crio con abrasivos y pulimento final. = = = = = @ = = = - -
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Mediante artificios se ha conseguido reducir estog de-
fectos en cierto grado, pero siempre, aln en el mejor de los
casos, se aprecia a simple vista, sin necesidad de ser un ex
perto, la diferencia entre une pileza prensada y una tallada.
Bl artificio mhs efectivo para intentar eliminer estos defec-
t0s y conseguir superficies mhs perfectas es a bagse de cdlen-
tar fuertemente el molde. El ideal seria dar al molde la
temperatura que tiene el vidrio a su entrada en él, es decir,
del orden de 900 a 10002C. Al no haber en este caso snfria-
miento de la superficie del vidrio, éste copiaria exactamen-
te las superficies del molde, de forme que si éstas estén
perfectamente acabadas, las del vidrio tambidn lo estarian
por ser une reproduccidn fiel de aquédllas. Ahora bien, mres-
cindiendo de las dificultades de orden téenico y praéctico que
representaria el calentar y trabajar con un molde a 10002C,
en la préctica no seria utilizable tal molde pues el vidrio
se adhiere al acero a egtas temperaturas. Aungue en los &ce-
ros refracterios la temperatura de adherencis es mas elevada
que en los aceros corrientes, siempre es inferior a los 6002C,
por lo que esta diferencis de temperatura no permite eliminar

suficientemente los defectos superficialese = = = = = = = = ~

Para conseguir una pieza bien prensada, supuesto un mol-
de bien ejecutado con superficies perfectas, es necegario que
el vidrio durante el prensado tenga una temperaturs tal que
la viscosidad del mismo sea lo suficientemente baja para que
se adapte a la forma del molde y sea capaz de reproducirlo en
sus nhs pequefios detalles, y que al mismo tiempo la tempera-
tura del molde se mantenga loasuficientemente baja para que

no ge suelde con el vidrio ni se produzcan fendnemos de oxi-
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dacidn superficiales en aguél. Con los métodos actuales, en
las superficies de contacto del molde con el vidrio, éstas
dos condiciones son incompatibles, pues es evidente que la
temperatura de ambas superficies tiende a igualarse rapida-
mente, apareciendo entonces automidticamente los defectos su-
perficiales. De todo ello se deduce que con los métodos ac—

tuales de prensado del vidrio es imposible obtener piezas gin

defectos superficlales y en los que nada tiene gue ver, ni el

tipo de prensa, ni el de molde, ni los materiales con gue es-

t8 construldo. = = = = = = = - - — - —— - -—— - - -

Con el fin de resolver el problema expuesto, se ha adop
tado la solucidn de que en el molde se introduce en estado
fundido la cantided de vidrio a moldear, seguidamente se ce-
lients este vidrio en su propia masa al mismo tiempo que se
refrigera el molde, ¥y, finalmente, se interrumpe el calenta-—

miento del vidrio hasta que la masa moldeada se golidifica. -

De scuerdo con la invencidn, y aprovechando la propiedad
que tiene el vidrio de ser conductor de la elec‘ci-icidad a ele-
vadas temperaturas, se aplica una tensidn determinada entre
dos superficies opuestas de la pieza a moldear en el momento
de iniciar la propia operacibn de prensado. En estas condicio
nes la masa de vidrio actia de resistencia y por efecto Joule .
se auto-calienta con lo que la temperatura del vidrio se eleva
en toda su msa, y ello en los breves segundos gue dura el
prensado, y siempre, naturalmente, que se aplique la potencia
eléctrica adecuadz. No obstante, este sistema de calentamien
to por efecto Joule no excluye otros métodos, como puede ser

el de alta frecuenciae = = = = = = - « - - i )
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Es ventajoso, segin la invencidn el que, al mismo tiempo
que se calienta el vidrio, el molde es enérgicamente refrige-
rado, haciendo pasar por su interior un liquido refrigerante.
También en este caso la refrigeracidn puede ser llevada a ca-

bo por otros medios, como es la refrigeracidn por aire. - - -

De egta forma se han logrado las dos condiciones ideales
para una perfecta reproduccidn por prensado del vidrio, al con
seguir al mismo tiempo, una viscosidad adecuada y uniforme pa~
re &ste dentro de un molde priecticamente frio. Si las super-
ficies en contacto con el vidrio estin pulidas a espejo, las

del vidrio seran ssimismo de igual pulidoe = = = = =~ = = = = =

Otra ventaja de la invencidén es la de que al mismo tiempo
y a fin de evitar los succionados que se producen normslmente
en las plezas de vidrio prensado, por contraccidn del vidrio
del nficleo de la pisza que esté aln a elevada temperatura,
cuando el exterior justo acaba de alcenzar la rigidez, ~defecto
que varie seghn la forma y espesor de la pieza, y sobre todo
de la temperatura de desmoldeo-, se ejerce una pregidn de mol-
deo substancielmente mayor que la presibn necesaria para que
la masa fundida inicial ge adapte al espacio de moldeo, en es—-
pecial al final del auto-calentamiento, por ejemplo, si éste es
eléctrico, cuando ya la corriente ha gido cortade y cesa de pro
ducirge el efecto Joule en la masa de vidrio, manteniendo esta
mayor presidn mientras la pieza se enfria, lo que sucede en po
cos segundog, al estar en contacto con un molde frio y constan

temente refrigerado. = = = = = = = = - C - - .- m - — -~ -

Para faciliter la comprensidn de las ideas expuestas, se

describe seguidamente una forma de realizacibdn de la presente



S

10.

15

20,

25,

invencidn haciendo referencia a los planos que se acompafian.

En los dibujog: = = = = = = = = = = = - - - - o — .- - -

Figura 1, representa esquematicamente en alzado y parcial
mente seccionada, una prensa para moldear vidrio de acuerdo

con la invencién, halléndose la prensa en una fase inoperativa.

Figura 2, representa una viste analoga a la anterior, en

la que la prensa se halla en una fase operativae. = « = = -~ =

La prensa representada s titulo de ejemplo en los dibujos
esté constituida por una base 1 de la que emergen verticalmen-
te unas columnas 2, en las que se fijan una placa de soporte
inferior 3 y una placa de soporte superior 4, las cuales pla-
cas montan respectivamente un semi-molde inferior 5 y un mece-
nismo de rodilla 6, que acclona un semi-molde superior 7, sien
do guiado este Gltimo mediante un puente 8 que desliza por las

citadas COlumnes 2. w = = = = = w - = — e e . e v e o - -

Las columnas 2 estan fijadas por su parte inferior 9 a la
base 1, mientras que por su parte superior 10 estén roscadas y
disponen de tuercas 11 para la fijacidn de la placa de soporte

" La placa de soporte inferior 3 esté solidarizada = las
columnas 2 y dispone de medios para fijar a su vez el semi~=

nolde inferior 54 = = = = = = = = = = = - e = -

La placa de soporte superior 4 dispone de un elemento fi-

jo 12 para la articulacidn del mecanismo de rodilla 6, = = = -

11 mecanismo de rodilla 6 esté constituldo por unos jue=-

gos de bielas superiores 13 e inferiores 14 articuladés entre
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si. Las primeras se articulan al elemento fijo 12 y las se -
gundas a un elemento mbévil 15, solidario al puente 8, mien-

tras que la articulacidn comlin lo hace a una biela intermedia
16, articulada a su vez al vastago 17 del pistdén de un cilin-

dro hidréaulico 18 de doble efectos = = = = = w = =« o - = =

Bl semi~-molde superior 7, esté solidarizado al puente

8 y aislado 19 eléctricamente con respecto al mismo. Interior
mente dispone de unas camaras o conductos 20 pars la circula-
cibn de un fliido refrigerante, tul como agua, que penetra y
sale & través de los conductos 21 y 22. DIa superficie enca-
rada con el gemi-molde inferior 5 estd formada por una plan-
che metdlice 23, aislada mediante una placa de mica 24. ILa
zona moldeadora propiamente dicha esta constituida en el ejem
plo representado por el alojamlento 25, aunque puede ser unpa

parte convexa cuando le forma de la pieza a moldear lo preci-

El semi~molde inferior 5, aislado eléctricamente con reg
pecto a la placa de soporte inferior 3, estd constituido por
una parte fija Sa y una parte mbévil 5b. La parte fija 5a pre
gsenta la superficie encarada con el semi-molde superior 7
constituida por una plancha metilica 26, alslada mediznte u-
na placs de mica 27. £n correspondencia con el alojamiento
25 del semi-molde opuesto, egte semi-molde inferior presents
un alojamiento 28 por el que discurre la parte mdévil 5b del
mismo. Esta parte dispons de unas cémaras o conductos 29 pa
ra la circulacidn del fllido refrigerante, que penetra y sa=-
le por los conductos 30 y 31. Entre el alojamiento 28 y la
superficie 32 de la pieze mbévil, constituyen la zona moldea-
dora propiamente dicha de este semi-molde. Lo parte mdvil

5b estéd solidarizada, ¥ aiglada 33 eléctricamente con respec-—
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to al mismo, al vAstago 34 de un pistdn de un cilindro hidrau

lico 35 de doble efecto, fijado en la bass 1 de la prensg., - -

Ambos semi-moldes 5 y 7 presentan medios para su cons-

xibén eléctrica, tales como unos bornes 36e = = = = = = = = —

El puente 8 dispone en sus extremos de unos manguitos

34, mediante los cuzles desliza a lo largo de las columnas 2.

Descritos los elementos constituyentes de la prensa, el
procedimiento de fabricacidn se lleva a cabo como sigue. Se
introduce en el alojamiento 28 del semi-molde inferior 5, u-
na poreidn determinadas de vidrio fundido 37, bien precalenta
da por encime del punto de transformacidn ("extreme point"),
bien en estado de fusidn. Seguidamente se cierra el molde,
haciendo descender el semi-molde superior 7, mediante el ac-
cionamiento del mecanismo de rodilla 6. En egte momento,
circulando el flfiido rsfrigerante constantemente, por las ch-
maras 20 y 29, se conectan los bornes 36 a una red eléctrica
adecuada, con lo que la corriente eléctirica circula a través
del semi~-molde superior 7, la masa de vidrio fundido 37 y el
semi-molde inferior, transforméndose la energia eléctrica en
calor por efecto Joule debido a la resistencia que ofrece la
mase de vidrio fundida 37, cuyo calor determina el calentamien
%o de dicha masa de vidrio hasta alcanzar una temperatura uni-
forme, siendo reducido el exceso de temperatura de los semi-
moldes por la refrigeracidén a que estén constantemente someti-
dos. Una vez alcanzada la temperatura Optima de moldeo se cor
ta el suministro eléctrico al tilempo que se aumenta la presidn
de prensado sjercide mediante el cilindro hidraulico 35, man-

teniéndose este incremento de presidn mientras se produce el
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enfriamiento de la pieza moldeada en el moldes = = = = = - =

A continuacidn, cesa la presidn del cilindro hidréulico
35, se abre el gsemi-molde superior 7, actuando sobre el cilin-
dro hidriulico 18 que mueve el mecznismo de rodills 6, y se
desmoldea la pieza, restando la prenss en disposicidn de una.

nueva operacidn de molded, = = = = = = = = = = - - - - - - -

La potencia eléctrica a aplicar depende del calor especi-
fico del vidrio, de la velocided con que se quiere alcanzar la
temperatura a la cual el vidrio tendrd la viscosidad adecuada
de moldeo, del peso de la pieza y de las pérdidas por refrige-

raciif, €1Ce = = = = = = - - e - . e e e - e - .- - - - -

Descritas convenientemente lus caracteristicas de la in-
veneldn, se hace constar que en la misma podré introducirse
cuantas variantes de detalle pueda aconsejar la experiencia,
siempre que con ello no se modifique la esencialidad de la

wmisma, que es la que se resume y concreta en las reivindica-

ciones que Siguen. = = = = = = = = = = - - - - - - wm e -

Noo T o4

Se declaran de novedad y propiedad para Esgpafia y todos

sus territorios y plazas de soberania, las sigulentes: - - -

REIVINDICACIONGES

1e= Procedimiento pera moldeo de vidrio, segin el cual
ung masa de vidrio fundida es conformaede entre las dos partes
de un molde bajo la presidn ejercida por una prensa, caracte-

rizado porque en el molde se introduce en estado fundido la
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cantidad de vidrio a moldear, seguidamente se calienta este
vidrio en su propia masa al mismo tiempo que se refrigera sl
molde, ¥y, flnalmente, se interrumps el calentamiento del vi-

drio hasta que la mesa moldeada se solidificas = = = = =~ ~ =

24~ Procedimiento de moldeo de vidrio, seghn la anterior
reivindicacidn, caracterizado por que la masa de vidrio es ca-
lentada por efecto Joule, haciendo pasar una corriente eléc-

trica g su EraVESe = = = = @ @ & = = - - - - - - o am e = owm

3¢~ Procedimiento para moldeo de vidrio, seghn las ante-
riores reivindicaciones, caracterizado por que el molde se re-—

frigera haciendo pasar por su interior un liquido refrigerante.

4+= Procedimiento para moldeo de vidrio, seglin las reivip
dicaciones anteriores, caracterizado por que desde que se in=-
terrumpe el calentamiento de la masa de vidrio hasta que ter=-
mina el moldeo, se somete la masa de vidrio a una presidn subg
tancislmente mayor que la presidn necesaria para que la masa

fundide inicial se adapte al espacio de moldede = = = - - - -
5e«~ "PROCEDIMIENTO PARA MOLDEQ D& VIDRIO"e = = = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presen-
te memoria que consta de diez hojas, foliadas y mecanografia=

das por unz sola de sus caras, y de 4os 14minas de dibujos que

Por Poder
Firmado: J, Carbgreff

la ilustrane
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