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S Obre:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE- MOLDEADOS
DE VIDRIO". ~ ° D ’ ) o
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La presente invencidn se refiere a perfecciona
mientos en la fabricacibn de moldeados de vidrio cuyas
propiedades alslantes han sido mejoradas gractas a un
revestimliento superficial gque refleja los rayos calori
ficos. EL empleo de estos moldeados esté particularmen
te indicado en los locales donde de desea aprovechar
la iluminacibén solar, evitando a la vez, una elevacidén
excesiva de la tempefatura ambiente.

Se obtiene una cierta proteccidn contra el ca-
lor con el empleo de las piezas moldeadas de vidrio co
loreadas, gue se encuentran en el comercio y cuyos in-
convenientes son conocidos. Estos moldeados absorben
una mayor dmenor parte de la radiacidn incidente, y su
transparencia global queda pues, disminuida. Estos mol-
deados se calientan por absorcibén de los rayos y resti-
tuyen a la pieza una parte-de la energia absorbida,
bajo forma de emisién secundaria. Asi pues, el empleo

de estos moldeados, ya conocidos, estd limitado, cuando

se trata de aislar contra el calér. La aplicacién sobre

el vidrio de un revestimiento que refleje una gran parte
de las radiaéiones célorificas evita que el moldeado se

caliente, y aporta asi uﬁa mé&ora sensible -en lo que se

refiere a la proteccidn contra el calor.

Las capas reflectantes son m&s eficaces cuando
estén dispuestas sobre la cara exterior del ﬁoldeado,
que recibe la radiacién solar. Pero estas capas aplica-
das sobre la cara exterior de los moldeados deben ser
resistentes'a la corrosidn, porque sino, el aspecto y
las propiedades reflectantes se deterioran con el tiem-

po. Se obtiene este resultado gracias a los perfecciona

mientos de la presente invencidn, que consisten en apll
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car a la superficle de al menos una de las caras visi=
bles del moldeado, una capa compuesta de uno o varios
6xidos de metales pesados de un espesor a lo sumo igual
a 300 milimicras. Esta capa se obtlene por pirélisis y
oxidacidn de las sales de metales pesados aplicados so-
bre la superficie del vidrio bajo forma de solucidne

Se sabe aplicar estos revestimientos coloreados

para mejorar las cualidades de superficie de los moldea-

dos de vidrio. Es asi que el depésito alemin G.M. 1.742.185
deécribé un procedimiento de fabricacién de moldeadﬁs de
vidrio sobre el cual se ha fijado en callente una delga-
da capa de iones metdlicos pesados, colorantes, tales co=-
modiones plata y cobre. Por esta técnlca conocida, que

se denomina también "morsure du verre" (mordentado), los
iones metflicos penetran en la superficie del vidrio has-
ta una profundidad, aproximadamente, de 20/~. Se ha ensa-
yado también cocer sobre la superficie exterior de los
moldeados de vidrio,. colores brillantes y esmaltes trans-
parentes. Sin embargo, las capas asi obtenidas no poseen
las cualidades de reflexidn deseadas, y no resisten lo
suficiente a la corrosidn.

Se conocen también moldeados de vidrio para la
construccién dn los cuales se han depositado revestimien-
tos de esmalte transparente en la cara intefior del mol-
deado hueco para obtener un efecto decorativo (depbsito
alemln G.M. 1.95%.634). Se conoce igualmente la fabricacibn
de los moldeados de vidrio sobre cuya cara exterior se
ha cocido un revestimiento colorante que se ha recubierto
de uns barniz protector incoloro (depésito alemén G.M.

1.777.023).
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Con respecto a las diferentes procedimlentos de
fabficaqién de moldeados de vidrio conocidos que llevan

revéstimientoAde superficie, cocidos sobre el moldeado,

la presente invencidn presenta la ventaja de una resis-

tencia a la éorrosién sorprendente y de una proteccidn
notable contra el calor, gracias a la reflexidén de gran
parte de las radiaciones que inciden en los’ mismos.

Mientras que los moldeados de vidrio conocidos
reflejan del orden del 10% de las radiaciones incidentes,
ioé moldeados, obtenidos segin la invanciédn, tienen un
poder reflectante de hasta un 40%, mientras que la trans-
parencia en el dominio de la luz visible alcanza del 35
al 55%, segin el modo de realizacién.

Ademas del efecto reflectante de las radiaciones
calorificas, se puede obtener toda una gama de tonalida-
des seglin los. éxidos de metales pesados escogidos para el
revestimiento. Es asl, que las capas de bxidos de zinc

son incolorgs por transparencia; los revestimientos a ba-

_ se de 6xido de hierro dan un color bronce y los efectuados

a base-de 6xido de niﬁuel y de cobalto son de color gris
neutf§.~A . ) N
Otra caracteristica de la invencidn consiste en

aferrar séiidamente la capa de éxido de metal pesado sp-
bre la supééficie del vidfio,'pulverizando una solucidn
de sal de metal éesado sobre el moldeado de vidrio lle-
vado & ﬁha'temperaturé de 500 a 6002 C.

’ Pafa determinar el espesor méximo de la capa de
éxido a depositar, es preciso considerar el indice de
refraccidén de la capa de éxido.

Para evitar la irisacidn, "el espesor Sptico de
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la capa", es decir, el producto del espesor geométrico de
la capa por el indice de refraccién, no debe exceder de 400
milimicras. Para aumentar la resistencla a la corrosidn

de la capa de 6xido de metal pesado es conweniente que &s-
ta contenga al menos, un 10% en peso de 6xido de cromo.

Los 6xidos de metales pesados mis indicados son los &xi-
dos de los metales siguilentest

hierro, niquei; cobélto, cromo, manganeso, cobre, plomo,
zing, vapadio, zirconio, bismuto, antimonio, lantanq, in-
dio y cerio. .

Contrariamente a los moldeados de vidrio colorea~
dos, ya conocidos, empleados aisladamente o en grupos
alslados, én las paredes constituldas por moldeados de
vidrio incoloros, los mddeados obtenidos seglin la inven-
cién pueden ser utilizados para la construccidn de pare-
des completas pot el hecho de su gran eficacia para la
proteccidén contra el calor.

Dos semi-moldeados pueden soldarse uno a otro
para formar un moldeado hueco y revestirles ias caras
visibles con una capa dedkido de metal pesado de un es~
pesor uniforme de 300 milimicras como méximo.

fios procedimientos para la obtencibén de capas de
éxidos dé metales pesados se conocen a grandes rasgos. No
han encontrado, sin embargo, ninguna aplicacidn en la
fabricacibn de moldeados de vidrio. Las dificultades que
se encuentran para la aplicacidn de estos procedimientos
a fabricacliones a gran escala de moldeados de vidrio han
podido ser resueltas tomando algunas medidas de precaucidn.

El procedimiento sigulente tlene Ha ventaja de no,

necesitar tratamiento térmico ulterior para la coccidn
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de la capa de Sxido;‘en el curso de la fabricacidn de
los moldeados de vidrio y justamente después de la sol-
dadura de dos sémi—moldeados, cuando la temperatura de
los moldeados se encuentra-alrededor de los 500 a 6002 C,
se pulveriza sobre las piezas de vidrio una solucibdn de
sales met&licas. Se utiliza asi el propio calor de los
moldeados para la coccién de la capa de bxido, y se
obtienen mejor agarre y resistencia a la corrosibn.

Otras caracteristicas de la invencidn aparecerén
en los dos ejemplos de realizacidn de ésta, y que de
describen a continuacidn:

EJEMPLO 1.~

Para la obtencidén de un revestimiento gris neutro,
se disuelven 16,24 g de octoato de cobalto en 38 g de
xilol, y por otra parte 3,2 g de acetil~acetonato de
niquel y 4 g de acetil-acetonato de cromo en 73,4 g de
benzol; después se mezclan las dos soluciones.

Con esta solucién; se pulverizan, seglin el
tipo de pistola, de 50 a 300 g per m2 de superficie de
vidrio;ﬁregularmente sobre las dos caras visibles de
los @oldéados, inmediatamente deépuésAde la soldadura,
es decir, cuando la températugﬁ de las piezas es del or-
den de 600 2 C,

,‘Después dél enfriamiento de los moldeados, se
obtiene iun revestimiento de los moldeados de vidrio,
compuesto de 70 % de Coq30,; 15,6% de NiO; y 14,4% de
Cr,0,. |

El>espesor medio de la capa es de 5 a 10 milimicras.

Los moldeados de vidrio tienen una transparencia

global del 56%, un poder reflectante global del 19%, y un
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poder absorbente del 25%.

En el dominio de la luz visible, la transparencia
es del 53%.
EJEMPLO 2,=
7 Se disuelven 10,5 g de acetil-acetonato de cromo
y 11,8 g de acetil~acetonato de hierro, en 78 g de ben-
gol.
Se pulverizan de esta solucibn, sobre las plezas,

2 de superficie

como en el ejemplo 1, de 50 a 300 g por m
de vidrio. )

Después del enfriamiento de los moldeados, estos
presentan un revestimiento de una capa de 6xidos de hie-
rro y de ctomo, de un espesor de 5 a 10 milimicras, y
compuestas de 54% de Fe203, Yy 46% de Cr203, tenlendo por
trangparencia un color bronce claro.

La transparencia global es del 43%, el poder re-~
flectante es del 31%, y el poder absorbente del 26%.

En el dominio de la luz visible la transparencia
es del 36%.

NOTA:

En resumen la presente patente de invencidén se
contrae a las siguientes reivindicaciones:
13a.- "Perfecclonamientos en la fabricacién de moldeados

de vidrio", caracterizados porque en una al menos

de la cara visib;e del moldeado y sobre su superficie
externa figura una capa de uno o varios éxidos de metales
pesados de un espesor méximo de 300 milimicras, cocida
en la superficie del vidrio y obtenlda por pirélisis y
oxidacién de sales de metales pesados que se depositan en

contacto con el vidrio, en estado de solucibn.
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28.- "Perfeccionamientos en la fabricacién de moldeados
de vidrio", segln reivindicacidén 1@, caracterizados
porque la capa de 6xido de metal pesado se aferra sblida-
mente a la superficie del vidrio por pulverizacién de una
solucién de sal de metal pesado sobre el moldeado, que se
encuentra a una temperatura de aproximadamente, 500 a 600
grados centigrados.
33,~ ‘“perfeccionamientos en la fabricacidén de moldeados
de vidrio", segln reivindicaciones 18 y 2a, caracte-
tizados porque él "espesor bptico de la capa" de bxido de
metal pesado, es décir, multiplicar el espesor geométrico
por el indice de refraccibén de la capa, - no excéde de 400
milimicras.
48,- ‘"Perfeccionamientos en la fabricacidén de moldeados
de vidrio", seglin reivindicaciones 18 a 38, carac-
terizados porqué la capa de 6xido de metal pesado, lleva
mis del 10 por ciento en peso de éxido de cromo.
53.~ "Perfeccionamientos en la fabricacibén de moldeados
de vidrio", segfn reivindicaciones 13 a 48, carac-
terizados porqué la capa de &xidos de métales pesados
utilizados en el procedimien@P lleva uno o varios de losd
6xidos met8licos: de hierro, niquel,»cpbalﬁo, cromo, man
ganeso, cobre, plomo, zinc, vanadio, zirconio, bismuto,
antimonio, lantano, indio, cerio.
63,~ M"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MOLDEADOS
- DE VIDRIO", segin queda descrkto y reivindicado en
la precedente mémoria y nota relvindicatoria que consta
de 8 péginas mecanografiadas.
Madrid, @:1 UN ' ATH
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