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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

por VEINTE anos

cuyo privilegio se so lic ita  para España, 
sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, a 
favor de :

SOCIEDAD ANONIMA CRISTALES 
ELECTROMOIDEADOS (SACEM)

entidad de nacionalidad española, domici 
liada en Barcelona, calle Galileo, núm. 

273, re la tiv a  a :

"APARATO PARA MOLDEO DE VIDRIO".
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fiere  a un aparato, para 
moldeo de vidrio, específicamente a uno del tipo en que una 
masa de vidrio fundido es conformada entre las dos partes 

de un molde bajo la  presión ejercida por una prensa. -  ----

Hasta la  actualidad e l moldeo por prensado del v i­
drio ha adolecido de un defecto general debido a la  propie­
dad que tiene este, de que la  "impronta" o arrugas marcadas 
en su superficie por brusco enfriamiento, queda tan perma­
nente que solo con un tratamiento adecuado con abrasivos se 
logra eliminarla. Esta propiedad que se busca y aprovecha 
para determinados efectos decorativos, no es, por lo gene­
r a l ,  deseable que se produzca. - - -  ------  - - - - - -  —

El motivo por el cual se produce esta "impronta" 
se debe a que, en las condiciones de viscosidad del vidrio 
propias de los métodos actuales, en e l momento en que e l vi 
drio fundido entra en contacto con e l  molde, sufre un enfria, 
miento superficial inevitable que se traduce en unas arru­
gas más o menos acusadas. A pesar de haber mejorado los ace­
ros de construcción de los moldes, de pu lir en grado extre­
mo las superficies de moldeo, o de cromar las mismas, o de 
u ti l iz a r  aceros inoxidables del tipo refrac ta rio , e tc ., nun 
ca se ha logrado conseguir unas superficies en e l vidrio 
prensado que se acerquen a la  tersura y acabado que se con­
sigue en e l tallado del vidrio con abrasivos y pulimento f i



nal

Mediante a r tif ic io s  se ha conseguido reducir es­

tos defectos en cierto grado, pero siempre, aún en e l me­
jor de los casos, se aprecia a simple v ista , sin necesidad 

de ser un experto, la  diferencia entre una pieza prensada 

y una ta llada. El a r tif ic io  más efectivo para intentar e l i ­
minar estos defectos y conseguir superficies más perfectas 
es a base de calentar fuertemente e l molde. El ideal seria 
dar a l molde la  temperatura que tiene e l vidrio a su entra- 

10. da en é l, es decir del orden de 900 a 1000RC. Al no haber
en este oaso enfriamiento de la  superficie del vidrio, este 

copiarla exactamente las superficies del molde, de forma 
que s i  éstas están perfectamente acabadas, las del vidrio 
también lo estarían  por ser una reproducción f ie l  de aqué- 

15. l ia s .  Ahora bien, prescindiendo de las dificultades de or­
den técnico y práctico que representarla e l calentar y tr a  

bajar con un molde a 1000RC, en la  práctica no se ria  u t i l i  
zable ta l  molde pues e l vidrio se adhiere a l acero a estas 
temperaturas. Aunque en los aceros refractarios la  tempera 

20. tu ra de adherencia es más elevada que en los aceros corrien
te s , siempre es inferior a los 600RC, por lo que esta dife­
rencia de temperatura no permite eliminar suficientemente 
los defectos superficiales. ----------------------------------------  -

Para conseguir una pieza bien prensada, supuesto 
25. un molde bien ejecutado con superficies perfectas, es noce

sario que e l vidrio durante e l prensado tenga una tempera­
tu ra  ta l  que la  viscosidad del mismo sea lo suficientemen­
te  baja para que se adapte a la  forma del molde y sea ca-



paz de reproducirlo en sus más pequeños detalles, y que a l 
mismo tiempo la  temperatura del molde se mantenga lo sufi­
cientemente baja para que no se suelde con e l vidrio n i se 
produzcan fenómenos de oxidación superficiales en aquel.
Con los métodos actuales, en las superficies de contacto 
del molde con e l v idrio , éstas dos condiciones son inco'mpa 
tib ie s , pues es evidente que la  temperatura de ambas super 
fic io s tiende a igualarse rápidamente, apareciendo enton­

ces automáticamente los defectos superficiales. De todo e- 
11o se deduce que con los métodos actuales de prensado del 
vidrio es imposible obtener piezas sin  defectos superficia 
les y en los que nada tiene que ver, ni e l tipo de prensa, 

ni e l  de molde, ni los materiales con que está construido.

Con e l f in  de resolver e l problema expuesto, se 
ha adoptado la  solución que ha sido ya objeto de una so li­
citud a parte del mismo t i tu la r ,  de que en e l  molde se in­
troduce en estado fundido la  cantidad de vidrio a moldear, 
seguidamente se calienta este vidrio en su propia masa a l 
mismo tiempo que se refrigera  e l molde, y, finalmente, se 
interrumpe e l calentamiento del vidrio hasta que la  masa 
moldeada se so lid ifica . ------------------  - - - -  ------------------

De acuerdo con la  precedente solución, y aprove­
chando la  propiedad que tiene e l vidrio de ser conductor de 
la  electricidad a elevadas temperaturas, se aplica una ten­
sión determinada entre dos superficies opuestas de la  pieza 
a moldear en e l  momento de in ic ia r  la  propia operación de 
prensado. En estas condiciones, la  masa de vidrio actúa de 
resis tencia  y, por efecto Joule, se auto-calienta con lo



que la  temperatura del vidrio se eleva en toda su masa, y 
ello  en los breves segundos que dura e l prensado, y siem­
pre, naturalmente, que se aplique la  potencia e léctrica  a 
decuada. No obstante, este sistema de calentamiento por e 

fecto Joule no excluye otros métodos, como puede ser e l de 
a lta  frecuencia. ---------------------------------------------------------

Es ventajoso, según dicha solución e l que, al mis 
mo tiempo que se calien ta e l v idrio , e l molde sea enérgica­
mente refrigerado haoiendo pasar por su in te rio r un liquido 

refrigerante. También en este caso la  refrigeración puede 
ser llevada a cabo por otros medios, como es la  refrigera­
ción por a i r e . ------ -- --------------------------------------------------

De esta forma se han logrado las dos condiciones 
ideales para una perfecta reproducción por prensado del vi 
drio, a l conseguir a l mismo tiempo, una viscosidad adecuada 
y uniforme para éste dentro de un molde prácticamente frió . 
Si las superficies en contacto con e l  vidrio están pulidas 
a espejo, las del vidrio serán asimismo de igual pulido. -

Otra ventaja de la  precedente solución es la  de 
que a l mismo tiempo y a f in  de ev itar los succionados que 
se producen normalmente en las piezas de vidrio prensado, 
por contracción del vidrio del núcleo de la  pieza que está 
aún a elevada temperatura, cuando e l exterior justo acaba 
de alcanzar la  rigidez, -defecto que varia según la  forma y 
espesor de la pieza, y sobre todo de la  temperatura de des­
moldeo-, se ejerce una presión de moldeo substancialmente 

mayor que la  presión necesaria para que la  masa fundida in i



5.

10.

15.

20.

25 .

c ia l se adapte a l  espacio de moldeo, en especial a l f in a l 
del auto-calentamiento, por ejemplo, s i  éste es eléctrico , 
cuando ya la  corriente ha sido cortada y cesa de producir­
se e l efecto Joule en la masa de vidrio , manteniendo esta 
mayor presión mientras la  pieza se enfria, lo que sucede en 
pocos segundos, al estar en contacto con un molde frío  y 
constantemente refrigerado. ---------------------  -  ------------------

De acuerdo con el proceso precitado en los párra­

fos precedentes, se ha desarrollado e l aparato objeto de la  
presente invención e l cual se caracteriza por e l hecho de 
que por lo menos dos partes del molde, separadas por la  ma­
sa de v iàrio , están aisladas entre s í  formando dos electro­
dos, cada uno de los cuales está  conectado a un borne de un 
generador eléctrico . ----------------------------------------------------

Otro objeto de la  invención lo constituye e l he­
cho de que las partes del molde próximas á la  superficie 
de contacto con la  masa de vidrio a moldear tienen p rac ti­
cados conductos para e l paso de un liquido refrigeran te . -

Para fa c i l i ta r  la  comprensión de las ideas expues 
ta s , se describe seguidamente una forma de realización de 

la  presente invención haciendo referencia a los planos que 
se acompañan. En los dibujos; -----------------------------------------

Figura 1, representa esquemáticamente en alzado y 
parcialmente seccionada, una prensa para moldear vidrio de 
acuerdo con la  invención, hallándose la  prensa en una fase 
inoperativa. - -------------- ------------------------- -  -  -  - --------
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Figura 2, representa una v ista  análoga a la  ante-
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r io r , en la  que la  prensa se halla  en una fase operativa.

La prensa representada a títu lo  de ejemplo en los 
dibujos está  constituida por una base 1 de la  que emergen 
verticalmente unas columnas 2, en las que se f ijan  una pía 

ca de soporte inferior 3 y una placa de soporte superior 4) 
las cuales placas montan respectivamente un semi-molde in­
ferio r 5 y un mecanismo de ro d illa  6, que acciona un sem i-. 
molde superior 7! siendo guiado este último mediante un 
puente 8 que desliza por las citadas columnas 2. ------------

Las columnas 2 están fijadas por su parte infe­
r io r  9 a la  base 1, mientras que por su parte superior 10 
están roscadas y disponen de tuercas 11 para la  fijación 
de la  placa de soporte superior 4. --------------------------------

La placa de soporte in ferio r 3 está solidarizada 
a las columnas 2 y dispone de medios para f i ja r  a su vez el 

semi-molde inferior 5- -  - ---------------------------------------  -

La placa de soporte superior 4 dispone de un ele­
mento f ijo  12 para la  articulación del mecanismo de rodi­
l l a  6. —

El mecanismo de ro d illa  6 está constituido por u- 
nos juegos de bielas superiores 13 e inferiores 14 articu­
ladas entre s i .  Las primeras se articulan a l elemento fijo  
12 y las segundas a un elemento móvil 15) solidario a l puen 
te  8, mientras que la  articulación común lo hace a una bie­
la  intermedia 16) articulada a su vez a l vastago 17 del pis 
tón de un cilindro hidráulico 18 de doble efecto. ------------

El semi-molde superior 7) está solidarizado a l
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puente 8 y aislado 19 eléctricamente con respecto a l mismo. 
Interiormente dispone de unas cámaras o conductos 20 para 

la  circulación de un fluido refrigeran te , ta l  como agua, 
que penetra y sale a través de los conductos 21 y 22. La 
superficie encarada con e l semi-molde in ferio r 5 está for­
mada por una plancha metálica 23, aislada mediante una'pía 
ca de mica 24* La zona moldeadora propiamente dicha está 
constituida en e l ejemplo representado por e l alojamiento 
25, aunque puede ser una parte convexa cuando la  forma de 
la  pieza a moldear lo precise. - - -  ---- ------------------------

El semi-molde inferior 5, aislado eléctricamente 

con respecto a la  placa de soporte inferior 3) está consti­
tuido por una parte f i ja  5a y una parte móvil 5b. La parte 
f i ja  5a presenta la  superficie encarada con e l semi-molde 
superior 7 constituida por una plancha metálica 26, a is la ­
da mediante una placa de mica 27. En correspondencia con e l 
alojamiento 25 del semi-molde opuesto, este semi-molde infe 
r io r  presenta un alojamiento 28 por e l  que discurre la  par­
te  móvil 5b del mismo. Esta parte dispone de unas cámaras o 
conductos 29 para la  circulación del flúido refrigeran te, 
que penetra y sale por los conductos 30 y 31. Entre e l alo­
jamiento 28 y la  superficie 32 de la  pieza móvil, constitu­
yen la  zona moldeadora propiamente dicha de este semi-molde. 
La parte móvil 5b está solidarizada, y aislada 33 e léc trica  
mente con respecto a l mismo, a l vástago 34 de un pistón de 
un cilindro hidráulico 35 de doble efecto, fijado en la  ba­
se 1 de la p re n sa .--------- -- ------------------------- -- --------------

Ambos semi-moldes 5 y 7 presentan medios para su



conexión eléctrica , ta le s  como unos bornes 36

El puente 8 dispone en sus extremos de unos man­
guitos 34) mediante los cuales desliza a lo largo de las co

Descritos los elementos constituyentes de la pren 
sa, e l procedimiento de fabricación se lleva a cabo como s i  
gue. Se introduce en e l alojamiento 28 del semi-molde infe­
rio r 5, una porción determinada de vidrio fundido 37, bien 
precalentada por encima del punto de transformación (extre­
me point"), bien en estado de fusión. Seguidamente se cie­
r ra  el molde, haciendo descender e l semi-molde superior 7, 
mediante el accionamiento del mecanismo de ro d illa  6. En es¡ 
te  momento, circulando e l fluido refrigerante constantemen­
te , por las cámaras 20 y 29, se conectan los bornes 36 a u- 
na red e léctrica  adecuada, con lo que la  corriente e lé c tr i­
ca circula a través del semi-molde superior 7, la  masa de 
vidrio fundido 37 y e l semi-molde in ferio r, transformándose 
la  energía e léc trica  en calor por efecto Joule debido a la 
resistencia que ofrece la masa de vidrio fundida 37, cuyo 
calor determina e l calentamiento de dicha masa de vidrio han 
ta  alcanzar una temperatura uniforme, siendo reducido el ex­
ceso de temperatura de los semi-moldes por la  refrigeración 
a que están constantemente sometidos. Una vez alcanzada la 
temperatura óptima de moldeo se corta e l suministro e lé c tr i­
co a l tiempo que se aumenta la  presión de prensado ejercida 
mediante e l cilindro hidráulico 35, manteniéndose este inore 
mentó de presión mientras se produce e l enfriamiento de la 
pieza moldeada en e l m olde.----------------------- ----------------
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A continuación, cesa la  presión del cilindro h i­
dráulico 35, se abre e l semi-molde superior 7, actuando so 
bre e l cilindro hidráulico 18 que mueve e l mecanismo de ro 
d illa  6, y se desmoldea la  pieza, restando la  prensa en dis 
posición de una nueva operación de moldeo. -  -  -  -  ---------

La potencia e léc trica  a aplicar depende del calor 

especifico del v idrio , de la  velocidad con que se quiere al 

canzar la  temperatura a la  cual e l vidrio tendrá la  viscosi 
dad adecuada de moldeo, del peso de la pieza y de las perdí 
das por refrigeración, e tc . - - ----------------- -------- --  —

Habiendo descrito suficientemente las caracterís­
tic a s , ventajas y realización de la  presente invención, de­
be hacerse constar, en resumen que en la  misma podrá in tro ­
ducirse cuantas variantes de detalle  pueda aconsejar la  ex­
periencia de la  misma que es la  que se concreta en las r e i ­
vindicaciones que siguen. - ------ -  '---------------------------------

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
todos sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .- Aparato para moldeo de vidrio , del tipo en e l 
que una masa de vidrio fundida es conformada entre las dos 
partes de un molde, bajo la  presión ejercida por una prensa, 
y según un procedimiento en e l  que en e l  molde se introduce 
en estado fundido la  cantidad de vidrio a moldear, seguida­



mente se calienta este vidrio en su propia masa, por efecto 
Joule, haciendo pasar una corriente e léctrica  a su través, 
a l mismo tiempo que se refrig e ra  e l molde, y, finalmente, 
se interrumpió e l calentamiento del vidrio hasta que la  ma­
sa moldeada se so lid ifica , caracterizado por e l hecho de 
que por lo menos dos partes del molde, separadas por la  ma­
sa de vidrio , están aisladas entre s i formando dos electro­
dos, cada uno de los cuales está conectado a un borne de un 
generador - eléctrico# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2#- Aparato para moldeo de vidrio, según la  reiv in  
dicacién an terio r, caracterizado por e l hecho de que las 
partes del molde próximas a la  superficie de contacto con 
la  masa de vidrio a moldear tienen practicados conductos pa 
ra  e l paso de un liquido refrigeran te. -  - -  - -  - -  - -  -

3 .-  "APARATO PARA MOLDEO DE VIDRIO". ---------------

Todo ello conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de once hojas, foliadas y meca­
nografiadas por una sola de sus caras, y de dos láminas de 
dibujos que la  ilu s tran .

Por Poder 
firmado: J. Carbono))
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