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PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN =~

ESPANA, A FAVOR DE SAINT=GOBAIN INDUSTRIES
DE NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN NEUI
LLY=SUR=SEINE (FRANCIA), 62, Bde VICTOR HUw

GO,

sobre:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE =~

MOLDEADOS DE VIDRIO",
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La invenciln se refiere a perfeccionamiento en la fabricaciln
de un moldeado de vidrio y, en particular, a un moldeado hueco de vi =
drio,

Los moldeados de vidrio son colocados generalmente en la obra,
es decir montados directamente con argamasa en los muros, pero también
se les coloca como elementos de paredes prefabricadasa

En los dos casos, las caras frontales de los moldeados, que
en muchos casos deben el aspecto agradable que poseen a su superficie
brillante, estdn expuestas a deterioro por causas mecdnicas o quimicas.
Existe ya un peligro de que se rayen las caras desde la preparacidn dé
los moldeados y durante su transporte, pero en la obra la accidn agre=
siva de la argamasa, con la que deben ponerse en contacto las superfi=
cies, se aflade a los riesgos de deterioro mecinico. Son afin mis seve =
ras las condiciones que existen en‘el momento de la prefabricacidn de
elementos de paredes hechas con moldeados de vidrio, ya que &stos son
colqgados, sobre una de sus caras, en un molde vibrante, con una sepa=-
raci8n entreedllos, y se vierte a continuacidn la argamasa por encima,
para hacerla penetrar por las juntas, pasando una rasqueta después de
haberla apelmazado sacudiendo el moldex

la invencidn tiene por objeto suministrar un moldeado de viw
drio cuyas caras frontales no sufran ningfin deterioro, incluso en las
condiciones de empleo mis severas.

Conforme a la invenciln, uma al menos de las caras frontales
del moldeado estf provista de un revestimiento provisiomal. En numero=
sos casos es suficiente con depositar el revestimiento sobre una sola
cara, por ejemplo.si aquel debe proteger a los moldeados durante su =
transporte; sin embargo, e¢s necesario entonces tener cuidado de que =
la cara revestida se halle siempre en contacto con la cara no protegi

da del moldeado inmediato. Pero muy & menudo, las dos caras corren el

riesgo de ser impresionadas y es preferible cdlocar un revestimiento
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sobre cada una de ellas. Ademfs, puede ser ventajoso que los dos re=
vestimientos sean de naturaleza distinta.

Un primer tipo de revestimiento posible, consiste en un pro
ducto depositado en la superficie, con el espesor que se desee, en w
forma fluida, es decir un solucidn o en suspensildng al evaporarse el
soporte lfquido se crea una capa protectora, que puede quitarse me =
diante lavado, después de la colo;aciSn de los moldeados.

Segfin otra realizacidn, el revestimiento puede consistir en
una hoja de papel pegada en la superficie mediante un adhesivo blan~
do 0, tambi&n, una cola soluble en agua. Cuando se trate de un adhe
sivo blando, bastarf levantar la hoja de papel; si es una cola solu=
ble se quitarf por humectaciln.

Es particularmente c8modo emplear hojas de materia pldstica
revestidas en un adhesivo, y en particular, hojas de materia plisti-
ca transparente. Estas hojas tienen la ventaja de que permiten veriw
ficar el aspecto del moldeado por transparencia, lo que es muy intee
resante cuando se trata de moldeados cuya cara interna lleva un dibu
jo, con el fin de evitar un error de eleccidn o de colocaciln,

Otra realizacidn de la invenciln consiste en depositar so -
bre una de las caras del moldeado un revestimiento doble, formado =
por una capa con dos caras adhesivas, recublerta en el exterior por
una pelicula amovible: tal revestimiento tiene 1la ventaja, en la pre
paracidn de elementos prefabricados, de permitir ademfs la inmoviliw
zacin del moldeado durante la prefabricacidn,

Los dibujos anejos representan dos variantes ventajosas que
seran descritas a continuaciln.

El moldeado 1l representado en secciln en la figura 1, con =
siste en dos semimoldeados unidos a lo largo de la linea de soldadu~
ra 2. En genersl, las caras internas 3 ¥y ﬁ,est&n provistas de un re~

vestimiento coloreado w ornamental, mientras que las caras externas
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5y é son lisas, es decir, pulidas al fuego. Sobre las dos caras 5

y 6, estdn colocadas las capas protectoras 7 y 8, que tienen price

ticamente las mismas dimensiones que estas caras frontales que rew

cubren por completos

La capa §J es una hoja transparente, mientras que la capa
7 es una pelicula constituida por una cola ficil de quitar, ILas =
hojas 7 y'§ son golocadas en el taller antes del embalaje y expe =
dici8n de los moldeados, y son quitadas en el momento de la utilim
zacibn definitiva. Mientras que, hasta el presente,era necesario
expedir los moldeados en cgps de cartdn, ahora es posible, y esto
es una caracterfstica suplementaria de la invencibn, apilarlos direc
tamente unos sobre otros sin m&s separacidn, en embalajes de gran
volumen, por ejemplo en palettes.

El moldeado 11, representado en la figura 2, est realiza
do como el de la figura 1, y consiste en dos semimoldeados unidos -
por una 1linea de soldadura 12. Sobre la cara 13, estf colocado un

revestimiento protector, constituido por dos capas 17, 18, anflom

-

" gas a las capas ? y‘§ del ejemplo precedente, Sobre la cara ;é, -

por el contrario, esté colocado un revestimiento formado por cua=
tro capas 19, 20, 21, 22; 1la capa 52 es un adhesivo blando que =
permite fijar la capa 20 que le sirve de soporte y cuya otra cara 1
lleva una capa de cola 21 cubierta a su vez por una pelfcula 22¢
Este revestimiento puede emplearse cuando los moldeados estén desw
tinados a la prefabricacidn: se colocan los moldeados, con la se
paracidn deseada, sobre el molde vibrante, fijedos gracias a la =
capa de cola 21, despuds de haber guitado la pelicula 22, lo que =
permite inmovilizarlos, tanto durante el vertido del hormig&n o ar
gamasa, como durante el vibrado. Las capas que afin queden serfn =

quitadas despuls de la prefabricaciln del elemento o despues de su

montaje en la obra.
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En resumen la Patente de Invenci8n se contrae a las

NOTA:

siguientes reivindicaciones:

18,~) '"Perfeccionamientos en la fabricacidn de mole
deados de vidrio", caractérizado por el hecho de que una al me
nos de sus caras frontales estf prevista de un revestimiento =
provisionals

28,) "Perfeccionamientos en la fabricacidn de mol=
deados de vidrio", segfin la reivindicacién 18, caracterizado ~
por el hecho de que el revestimiento protector consiste en un
producto eliminable, depositado en forma quuidé., es decir, en
solucidn o en suspensiln.

32,m) "Perfeccionamientos en la fabricaciln de mol-
deados de vidrio", segfin la reivindicacidn 1&, caracterizado ~
por el hecho de que el revestimiento consiste en una hoje de pa
pel fljada mediante un adhesivo blando © wuna cola soluble en
aguae

4d,~) "Perfecoionemientos en la fabricaciln de mol-
deados de vidrio", segln la reivindicacidn 18, caracterizado -
por el hecho de que el revestimiento consiste en una hoja de =
materia pléstica provista de una capa adhesiva.

58,e) '"Perfeccionamientos en la fabricacifn de mole
deados de vidrio", seglin una de las reivindicaciones 1, 2 & U4,
caracterizado porque la hoja es transparente.

68,m=) "Perfeccionamientos en la fabricaciln de mole
deados de vidrio", seglin una de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizado por dos revestimientos, uno de los cuales =
consiste en una hoja de¢ dos caras adhesivas, recubierto en el

exterior por una pelfcula amovible,

7&,~) "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MOL~
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DEADOS DE VIDRIO", seglln queda escrito y reivindicado en la pre=

cedente memoria y nota reivindicatoria que consta de 6 piginas =

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 3 Ava 1973
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