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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE aflos

cuyo privileglo se solicita para Espefia,
gus territorios y plazas de soberania, a

favor de :

SOCIEDAD ANONIMA CRISTALES
ELECTROMOLDEADOS (SACEM)

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

273, relativa a :
WAPARATO PARA NMOLDEO DE VIDRIOW.

s, 3K
A TG

J G Ji
Ibventord§73~:. afagl.de Bufala,Moreno-Churruca y
L 'ﬁ b.‘Carlosiﬁrlo Rbyo; ‘§¢

Prlor;dad .wr ‘Sollclﬁh&”de aténﬁamgn Su z8
3644/66 dé fecuﬁ 14 de Manzo.

t g
i J“ . W'/ iy ﬁ

T rf ~ f’ / () ﬁg ‘L { q

1966.



5e

10.

15.

20.

25.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un aparato, para
moldeo de vidrio, especificamente a uno del tipo en que una
mage de vidrio fundido es conformada entre las dogs partes

de un molde bajo la presidn ejercida por uns prensa. - - -

Hasta la actualidad el moldeo por prensado del vi-
drio ha adolecido de un defecto gensral debido a la propie-
dad que tiene éste, de que la “impronta™ o arruges marcadas
en su superficie por brusco enfriamiento, queda tan perma-
nente que solo con un tratamiento adecuado con abrasivos se
logra eliminerle. Este propiedad que se busca y aprovechs
pare determinados efectos decoratives, no es, por 1o gene-

ral, deseable que S8 DProduZCa. = = = = = = = = = = - -

E1l motivo por el cual se produce esta "impronta"
se debe a que, en les condiciones de viscosidad del vidrio
proplas de los métodos actuales, en el momento en qus el vi
drio fundido entra en contacto con el molde, sufre un enfrig
miento superficial ineviteble que se traduce en unas arru-
gas mds o menos acusedas. A pesar de haber mejorado los ace-
ros de construccidn de los moldes, de pulir en grado extre-
mo las superficies de moldeo, ¢ de cromar lag mismas, o de
utilizer aceros inoxidables del tipo refractario, etc., nun
ca se ha logrado congeguir unas superficies en el vidrio
prensedo que 88 acerquen a la tersura y acabado que se con=-

gigue en el tallado del vidrio con abrasivos y pulimento f£i
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Mediante artificios sge ha conseguido reducir es-—
tos defectos en cierto grado, pero siempre, alin en el me-
jor de los casos, se aprecia a simple vista, sin necesidad
de ser un experto, la diferencia entre une pieza prensada
vy una tallada. Bl ertificio mAs efectivo para intentar eli-
minar estos defectos y conseguir superficies mis perfectas
es a base de calentar fuertemente el molde. £1 ideal seris
dar al molde la temperatura que tiene el vidrio a su entra-
da en 81, es decir del orden de 900 a 10008C,. Al no haber
en este caso enfriamiento de la superficie del vidrio, este
copiaria exactamente las superficies del molde, de forma
que si éstas estan perfectamente acabadas, las del vidrio
también lo esterian por ser una reproduccidn fiel de aquéb-
lleg. Ahora bien, prescindiendo de las dificgltades de or-
den téenico y préctico que representaria el calentar y tra
bajar con un molde a 10009C, en la préctica no seria utili
zable tal molde pues el vidrio se adhiere al acero & estas
temperaturas. Aunque en los aceros refractarios la tempera
tura de adherencis es mis elevada que en los aceros corrien
tes, siempre es inferior a los 600%C, por lo que esgta dife-
rencia de temperatura no permite eliminar suficientemente

log defectos superficialeg, = -« = = = = =~ =« = = ¢ = = = = «

Para conseguir una piezs bien prensade, supuesto
un molde bien ejecutado con superficies perfectas, es nece
sario que el vidrio durante el prensado tenga una tempera-
tura tal que la viscosidad del mismo sea lo suficientemen=—

te baja pare que se adapte a la forma del molde y sea ca-
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paz de reproducirlo en sus mis pequeflos detalles, ¥y que al
mismo tiempo le temperature del molde se mentenga lo sufi-
cientemente baje pare gque no se suelde con el vidrio nil se
produzcan fenbmenos de oxidaoién superficiales en aquel.
Con los métodos actuasles, en las superficies de contacto
del molde con el vidrio, éstas dos condiciones son incompa
tibles, pues es evidente que la temperatura de ambas super
ficies tiende s igualarse répidaments, apareciendo enton-
ces automdticamente los defectos superficiales. De todo e-
1lo se deduce que con los métodos actuales de prensado del
vidrio es imposible obtener piezas sin defectos superficig
leg y en los que nada tiene que ver, ni el tipc de prensa,

ni el de molde, ni los materiales con que estéd construldo.

Con el fin de resolver el problema expuesto, se
he adoptado la solucidn que ha sido ya objeto de una soli-
citud a parte del mismo titular, de que en el molde se in-
troduce en estado fundido la cantidad de vidrio & moldear,
seguldamente se calienta este vidrio en su propia mase al
nismo tiempo que se refrigera el molde, y, finalmente, se
interrumpe el calentamiento del vidrio hasta que la masa

moldeada se £01idificge = = = = = = - @ - - - - - - .-

De acuerdo con la precedente solucidn, y aprove—
chando la propiedad que tiene el vidrio de ser conductor de
la electricidad a elevadas temperaturas, se aplicae una ten-
sién determinada entre dos superficies opuestas de la pieza
a moldeer en el momento de iniciar le propie operacidn des
prensado; En estas condiciones, la masa de vidrio actha de

resistencia y, por efecto Joule, se auto~-calienta con lo
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- que la temperatura del vidrio se eleva en toda su masa, y

ello en los breves segundos que dura el prensado, y siem-
pre, naturslmente, gue se aplique la potencia eléctrica a
decuada. No obstante, este sistema de calentamiento por g
fecto Joule no excluye otros métodos, como puede ser el de

alta frecuentia,., = = = = =« 0 = & m c m o - - - - - .- -

s ventajoso, seghn dicha solucidn el que, al mig
mo tiempo que se calienta el vidrio, el molde sea enérgica-
nente réfrigerado haciendo pasar por su interior un liquido
refrigerante. Tambibn en este caso la refrigeracidn puede
ser llevada =z cabo por otros medios, como es la refrigera-

Clén POr Birge = = = = = = = = — - .. - . m - - - -~

De egta forms se han logrado las dos condiciones
ideales para una perfecta reproduccidn por prensado del vi
drio, al conseguir al mismo tiempo, una viscosidad adecuada
y uniforme pars éste dentro de un molde practicamente frio.
Si las superficies en contacto con el vidrio estén pulidas

a espejo, las del vidrio seran asimismo de igual pulido. -

Otre ventaja de la precedente solucidn es la de
que al mismo tiempo y a fin de evitar los succionados que
se producen normalmente en lag piezas de vidrio prensado,
por contraccidén del vidrio del nfGcleo de la pieza que esta
atn 2 elevade temperatura, cuando el exterior justo acaba
de alcanzar la rigidez, -defecto que varia seghn la forma y
egpesor de la pieza, y sobre todo de la temperatura de des-
moldeo~, se ejerce una presidn de moldeo subgtancialmente

mayor que la presidn necesaria para que la masa fundida ini
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cial se adapte al espacio de moldeo, en especial al final
del auto-calentamiento, por ejemplo, si é&ste es eléetrico,
cuando ya la corriente ha sido cortada y cesa de producir-
ge el efecto Joule en la mesa de vidrio, manteniendo esta
mayor presidn mientras le pieza se enfria, lo que suceds en
pocos segundos, al estar en contacto con un molde frio'y

constantemente refrigeradt. « « = = = = = @ = v« - - - o -

De acuerdo con el proceso precitado en los pérra-
fos precedentes, se ha dessrrolledo el aparato objeto de lea
presente invencidn el cual se carecteriza por el hecho de
que por lo menos dos partes del molde, separadas por la ma-
sa de vidrio, estin aisladas entre si formando dos electro-
dos, cada umo de los cuales esté& conectado & un borne de un

generador eléotrico. — = = = = = = = = = - - 0 - - - — = -

Otro objeto de la inveneidn lo constituye el he=-
cho de que las partes del molde proximas a la superficie
de contacto con la masa de vidrio & moldear tienen practi-

cados conductos para el paso de un liquido refrigerante. -

Para facilitar la comprension de las ideas expueg
tas, se describe seguldamente una forme de realizacidn de
la presente invencidn heciendo referencia a los planos que

ge acompafian. Bn 1os dlbujoss o = = = = = = @« w = -« « -

Figura 1, representa esquembticamente en alzado y
parcialmente seccionads, una prensa para moldear vidrio de
acuerdo con la invencibn, halllndose la prensa en una fase

inoperativae = = = = = = = = = = - - . .- ————--—

Figura 2, representa una vista anfloga a la ante~
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rior, en la que la prensa se halls en una fase operativa.

La prense representada a titulo de ejemplo en los
dibujos esté constituilda por una base 1 de la que emergen
verticalmente unas columnas 2, en las que se fijan una pla
ca de soporte inferior 3 y una placa de soporte superior 4,
las cuales placas montan respectivamente un semli-molde in-
ferior 5 y un mecanismo de rodilla 6, que acciona un semi-.
molde superior 7, siendo guiado este Gltimo mediante un

puente 8 que desliza por las citadas columnas 2. -~ - ~ ~ -

Las columnas 2 estan fijadas por su parte infe-
rior 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 superior 4. = = = = =« w = w o -« -

La placa de soporte inferior 3 estid solidarizada
8 lag columnas 2 y dispone de medlos para fijar a su vez el

goni~molde iNFETrior He = = = = = = = - - - - - - - - - -

La placa de soporte superior 4 dispone de un ele-

mento fijo 12 pare la articulacidn del mecanismo de rodi-

Bl mecanismo de rodilla 6 estd constituldo por u-
nos juegos de bielas superiores 13 e inferiores 14 articu-
ladas entre sl. Lag mrimeras se articulan al elemento fijo
12 y las segundas a un elemento mdévil 15, solidario al puen
te 8, mientras que la articulacidén comin lo hace a una bie-
la intermedia 16, articulada a su vez al véastago 17 del pig

46n de un cilindro hidraulico 18 de doble efecto, = = = = -

Bl semi-molde superior 7, esth soliderizado al
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puente 8 y aislado 19 eléctricamente con respecto al mismo.
Interiormente dispone de unas cémaras o conductos 20 para
la circulacibén de un flhido refrigerante, tal como agua,
que penetra y sale a2 través de los conductos 21 y 22. La
superficie encarada con el semi-molde inferior 5 esgté for-
meda por una plancha metilica 23, alslada mediante una pla
ca de mica 24. La zona moldeadoras propiamente dicha esté
constitulda en el ejemplo representado por el alojamiento
25, aunque puede ser unz parte convexa cuando la forma de

la pieza g moldear 1o Precises = = = = « = ™ = = - o - - -

El semi~molde inferior 5, aislado eléctriczmente
con respecto a la placa de soporte inferior 3, esti consti-
tuldo por une parte fija 5a y uha parte mévil 5b., La parte
fija 5a presenta la superficie encarada con el semi-molde
superior 7 constituide por una plancha metélica 26, aisla-
de mediante una placa de mica 27. En correspondencia con el
alojamiento 25 del semi-molde opussto, este semi-molde infe
rior presenta un alojamiento 28 por sl que discurre la par-
te mbvil 5b del mismo. Esta parte dispone de unas cimaras o
conductos 29 pars la circulacidn del flhido refrigerante,
que penetra y sale por los conductos 30 y 31. Entre el alo=-
jamiento 28 y la superficie 32 de la pleza mdévil, constitu-
yen la zona moldeadora proplamente dicha de este semi-molde.
La parte mbévil 5b esth solidarizada, y alslade 33 eléctrica
mente con respecto al mismo, al vastago 34 de un pistdn de
un ¢ilindro hidriulico 35 de doble efecto, fijado en la ba-~

g6 1 de 1o prenst. = = = = & = = = = - - - - - - - - -

Ambos semi-moldes 5 y 7 presentan medios para su
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conexibn eléctrica, tales como unos bornes 36. = = = = = =

¥l puente 8 dispone en sus extremos de unos men-

guitos 34, mediante los cuales desliza a lo largo de las co

Deseritos los elementos constituyentes de la mren
sa, el procedimiento de fabricacidén se lleva a cabo como si
gue. Se introduce en el alojamiento 28 del semi~molde infe-
rior 5, una porcibdn determinada de vidrio fundido 37, bien
precelentads por encima del punto de transformecidn (extre-
me point"), bien en estado de fusidn. Seguidamente se cie-
rra el molde, haciendo descender el semi-molde superior 7,
mediante el accionamiento del mecanismo de rodilla 6. Ln es
te momento, circulande el flhido refrigerante constantemen=—
te, por las camaras 20 ¥ 29, se conectan los bornes 36 2 u-
na red eléctrica adecuada, con lo que la corriente eléctri-
ca circula a través del semi~molde superior 7, la masa de
vidrio fundido 37 y el semi-molde inferior, transformindose
la energla eléctrica en calor por efecto Joule debido a la
resigtencia que ofrece le masa de vidrio fundida 37, cuyo
calor determina el calentamiento de dicha masa de vidrio hag
ta alcanzar una temperatura uniforme, silendo reducido el ex-
ceso de temperatura de los semi-moldes por la refrigeracidn
e que esthn constantemente sometidos. Una vez alcanzade la
temperatura 6ptima de moldeo se corta el suministro eléectri-
co al tlempo que se aumenta la presidn de prensado ejercids
mediante el cilindro hidréulico 35, manteniéndose este increg
mento de presidn mientras se produce el enfriamiento de la

pieza moldeada en el molde, = = = w = = = « - - - - - - -



5

10,

15.

20.

25,

- 10 =

A continuacibdn, cesa la presidn del cilindro hi-
dréulico 35, se gbre el semi-molde superior 7, actuando so
bre el cilindro hidréulico 18 que mueve el mecanismo Ge rQ
dille 6, y se desmoldea la pieza, restando le prense en dig

posicidn de una nueva operacibn de molde0s = = = = = = = -

La potencia eléctrica a aplicar depende del calor
especifico del vidrio, de la velocidad con que se quiere al
canzar la temperatura a la cual el vidrio tendré la viscosi
dad adecusda de moldeo, del peso de la pieza y de las pérdi

dag por refrigeracidn, etes = = = = = = « ~ = « - e - -

Hebiendo descrito suficientemente las caracteris-
ticas, ventajas y realizacién de la presente invencidn, de-

be hacerse constar, en resumen que en la misme podrd intro-

-ducirse cuantas variantes de detalle pueda aconsejar la ex-

periencia de la misma que es la que se concrets en las rei-

vindicaciones que siguen. = = = = = = = = = - = = = = - -~

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

todos sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Aparato para moldeo de vidrio, del +tipo en el
que une masa de vidrio fundida es conformada entre las dos
partes de un molds, bajo la presibn e jercida por unz prensa,
¥ segln un procedimiento en el que en el molde se introduce

en estado fundldo la cantidad de vidrio a moldsar, seguida-
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mente se calienta este vidrio en su propia masa, por efecto
Joule, haciendo pasar una corriente eldctrica & su traveés,
al mismo tlempo que se refrigera el molde, y, finalmente,
ge Interrumple el calembamiento del vidrio hasta que la wa-
ga moldeada se molldifica, caracterizado por el hecho de
qua por lo menos dos partes del molde, separadas por la mge
ga de vidrio, estén aisladas entre s formando dos electro-
dos, cada uno de los cuales esté conectado a un borns de un

2e= Aparato para moldeo de vidrio, segiin la reivip
dicecidn anterior, caracterizado por el hecho de que las
pertes del molde mdximas a la superficie de contacto con
la masa de vidrio e moldear tienen practicados conductos pg

ra el paso de un ligquido refrigerantee « = = = = = =« = = =
3= "APARATO PARA MOLDEO DE VIDRIOMe o = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en le
presente memerie que consta de once hojas, folladas y meca-
nografiadas por una sola de sus carags, y de dos liminas de

dibujos que la ilustrans .., 67

Por Poder
Firmado: J. Carbonel]
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