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eléctrica, procediéndose, durante el prensado, no 5316

a dar las forma y medidas exactas, cino también a empo-
trar, por fusibn, las tomas de corriente. El procedi-
miento segin el invento se presta sobre todo para la fa-
bricacibn de los pequeiios pies en forma de platillo de
los tubos de descarga, cuyas tomas de corriente hacen

al mismo tiempo de polos de contacto de la vflvula y que
sobresalen del vidrio que forma dicho pie, alrededor de
la pieza centradora del mismo, generalmente por los can-
tos de un polfgono regular dibujado en un circulo.

En la fabricacién, por prensado, de cuerpos
de vidrio provistos de tomas de corriente, se ha parti-
do generalmente de formes sblidas de vidrio, enespecial
trozos de tubo de vidrio, los cuales, despues de colo-~
cados en moldes adecuados, eran resblandecidos para dar-
les la forma deseada, o fundidos, respect ivamente. Es-
tos procedimientos eran ventajosos en cuanto que permi-
tfan asegurar flcilmente la dosificacidn exacta del vi-
drio, pero ofrecfan inconvenientes encumto a su ren-
dimiento, debido a que las herramientas permenecfan in-
méviles durante el resblandecimiento del vidrio, y a
que, ademfs, debfan ser alimentados con vidrio ya traba-
jado en procesos anteriores y distribuid en la medida
exacta, es decir con vidrio que ya no tenfa su solo va-
lor intrfnseco, con lo que resultaba que estos procedi-
mientos solamente eran econfmicos cuamdose trataba de
fabricar un némero pequefio o medio de pieazss,

Segdp el invento, en cambio, se trata de
llevar vidrio fundido en estado l{quido a las herramien-
tas de prenca, cerrfndose la forma producida por &stes,

&l menos al terminar el prensado, de manera que impida

la salida del vidrio. Con ello se consigue, a mas del

-2 -
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rendimiento y de la economfa aun para la fabricacién en
grandes cantidades, la ventaja de poder pr oducir, por
medio de prensado, cuerpos de paredes delgadas y de for-

mas complicadas con medidas exactas, y de poder incrus-
tar simulténeamente por fusibén y de manera perfectamen-
te hermética todas las tomas de corriente, previamen-
te colocadas en las herramientas.

01 el tamafio de la forma que se trata de fa-
bricar es tal que permite desviaciomes sufic ientes, se
podrén acondicionar las herramientas de manera que la
exactitud de la dosificacibn de la pie za terminada co-
rresponda a estas desviaciones admitides, en aiyo caso
no presentaréd dificultades la dosificaci 8n del vidrio
fundido. Pero si solo se concede un pequetio margen de
inexactitud a todas las medidas del cuerpo que se quie-
re fabricar, habr§ que cuidar de la dosi ficacibn exacta
del vidrio correspondiente, o reucdiar en otra maners
los inconvenientes y efectos de las inexactitudes en
la dosificacibn del vidrio.

Por esta dltima razbén se d4, segén el inven-
to, a las herremientas de prensado que tienen forma de
moldes una configuracibn tal que, al unirlas, presente

el cuerpo formado por les mismas uno o varios orific ios

por los que pueda salir de aquel el sobrante de vidrio,

debiendo disponerse a proximidad de estos orificios,

herramientas o partes de herramientas adecuadas para se=

parsr y eliminar el sobrante de vidrio expulsado de la

pieza terminada de prensar, antes de que ésta esc saca-
da de las herramientas, y adecuados, al mismo tieampo,
para ir reduciendo el difmetro del or ificio de salida

del cuerpo prensado durante el proccso de prensado, ce-

rré&ndolo totalmente al terminar el referido proceso. £i

-3-
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perforado, pueden emplearse, si se une a 2llas porzggi
sién un tubo de evacuacibn, para vaciar la v4lvula.

Con los procedimientos hasta ahora conocidos no era po-
sible fabricar estos pies en un solo proceso. Para ma-
yor claridad, no se han indicado 2n los croquis los 6r-
ganos motores ni los 6rganos destinados a regular la
temperatura (calefactores, tubos del elemento refri-
gerador ).,

La cavidad ~1b- del medio nmolde -la- fore-
mado en el molde -1l- y que sirve para formar el salien-
te centrador, se prolonga en ¢l canal 2 abierto hacia
abajo, 23tando ¢l molde provisto también de locs tala-
dros 3 que sirven para alojar las tomas de corriente X,
El troquel 4 tiene los taladros 5 corrcspondientes, en
los gue pueden penetrar los extrcmos superiores de las
tomas de corriente durante el prensado. =1 canal late-
ral 6 del troquel sirve para introducir el vidrio 1f-
quido gque, por el taladro central 7, cae en 21 molde
formsdo por las herramientas. En el interior de este
taladro se podr4 montar la matriz 8, que te mueve camo
un pistén, y en el interior del taladroc de ecta matriz,
el cuilo 9, pudiendo avanzarse e¢l casquillo 10 sobre la
envolvente cilfndrica exterior de1 troquel 4.

Las tomas de corriente X se introducen, an-

es del prensado, en los taladros 3, corocando despues
los diferentes Srganos en la posicifn representada en

la fizura 1; se introduce la cantidad correspondiente

de vidrio fundido por el canal 6 -por procedimicnto neu-
mdtico, por ejemplo - calculéndose la cantidad de vidrio
en forma gue sea mrayor qQue la necesaria para la pieza
que se quigre formar, ¢s deccir se trabajard con exceso

de vidrio. Una vez introducido el vidrio, se colocarén

-5 =
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los érganos 8 y 9 en la posicidn de la figura 2,/pargmww
que, al prensar, sea el cufio 9 el que entre primero en
contacto con la masa de vidrio Y. La temperatura rela=-
tivamente baja d2 la cavidad =1b- impide que, por efec=
to de la gravedad, se salga el vidrio por el canal 2, co=-
sa que no podrfa producirse tampoco dstido a que el did-
metro de la gpertura superior del canal solo tiene al-
gunos milfmetros, por lo que el vidrio formard, por efec-
to de su tensibén superficisl, un monisco en la boca de
estz orificio. Durante el prensado (fisura 3) funcio-
na el cuio 9 como una herramienta perforadora, formando
al prensar el tapbén de vidrio Z hacia el interior del
canal 2, el conducto del saliente centrador del pié, mien-
trds que los 8rganos 4 y 8 son movidos simulténeamente
trabajando como herramientas uniformes de prensa. El
sobrante de vidrio sale lateralmente del molde situado
entre las dos partes dela herramienta, par la hend du-
ra anular Vi. Cuasndo los 8rganos 1, 4, 8 y 9 han ter-
minado o casi terminado el proceso de prensado, se corta
el sobrante de vidrio apretandc el casguillo 10 (figu-

ra 4), de manera que los resfduos en form de U 0 angu=-

lares son eliminados por el casquillo 10. Una vez ba-

jado el casquillo 10 se podré producir por un nuevo pe=-

queio efecto de prensa de los 6rganos 4 ¥ o =8

en el molde shora cerrado una presibén de vidrio tal que

garantice absolutamente el lleno del molde y la incrus-

tacibn hermética, por fusibn, de las tomas de corriente.

Acto continuo se levanta el cuiio 9 y se saca el pie pren=~

sado del molde 1 junto con las tomas de corriente hermé-

ticamente fundidas en el mismo para lo cual se levantaré

el troguel 4., Luego se introducirén nuevas tomas de

corriente X en el mismo, repitiéndose el prensado de una

- 6 -
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asi un producto que llene perfectsmante el molde y dota-—
do de tomas de corriente herméticemente incrustadas por
fusibn.

Siendo de importancia el reglaje de la tempe=-
ratura del aparato en cuanto & su rendimiento y a la ca-
lidad del producto, conviene producir la calefaccibn por
resistenciss eléctricas, mientras que el 2 nfriamiento se
logrard por corrientes de aire o de lfquido, doténdose
las herrsmientas de 6rganos receptores de un termfmetro
eléctrico, resistencias o elementos termo, por ejemple,
que, eventualmente, regulen automdticanente la calefac~-
cifn y el enfriamiento, garantizédndose con ella unaten-
peratura constante. Como quiera que el tiempo durarte
el cual permanece entre las herramientas, es decir la
duracibn del proceso del prensado, influye considera-
blemente sobre el enfriamiento del vidrio fundido, con~-
viene determinar 1la duracifn exacta del movimiento de

las herramientas y de sus componentes. Elb aconseja

el empleo de 8rganos motores que derivan su energla de
resortes - tendidos antes del prensado - cuya urifarnmie-
dad de movimiento - puesto que han de mover herramien=-
tas de una masa determinada - puede asegurarse indepen-

dientemente del motor impulsor (electromotor por ejemplosy,
del némerc de sus revoluciones y de errores de transmi-
sibn. Estos resortes estén unicdos a las piezas que han
de mover de tal manera que al tenderlos no se muevan di-
chas herramientas, £ino que soloe ntrex en movimiento al
disparar un ciei're adecuado. Coavic ne tambiérn montar
elfsticamente por lo renos la pieza 1, y 0 mover la pie-

za 4 por intermedio de un érgano neumftico o de un resor-

te, pudiérdose, en este caso, fijar, par medio de topes,

-8 -
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la distancia mfnima relativa entre estos 6rganos. Laéwww
herramientas serfn convenientemente de hierroc fundido,
pudiéndose lubrificar el casquillo, desplazs le sobre
el troquel, con aceite de cilindro bajo presibn.
Conviene advertir, adeufs, que la separaciée
del sobrante de vidrio de la pieza terminada no habré
de realizarse neccsarismente mediante una tijera, sino
que cabe emplear tembién unas tempas. En lo que in-
sistimos es en que el proced miento segdnr nuestro pre-
sente invento no se limita a la dosificaci 6n en exceso
del vidrio ni a la separacifp del scbrante de vidrio que
sale del molde. En atencifn a que en muchos ¢asos no
tiene importancia la altura a que los salientes corres-
pondientes a las tomas de ccrriente queden envueltas en
vidrio, se podr8, en efecto, conseguir por medio del ca-
libraje correspondiente del taladro 3, que las inexacti-
tudes de la dosificacifn del vidrio queden compensadas
por las masas de vidrio que penetren ene ste taladro;
es decir que se obtendrén, generalmente, piezas prensa-
das cuyas tomas de corriente estén envueltas de una ca-
pa espesa de vidrio, si se basja el casquillo 10 al ini-
ciarse el prensado, o si se trabaja con un molde fijo
con respecto a la parte 4 de la herramienta - el cual
quede ya esencialmente cerrado durante el prensado por
un casquillo que sobresalga sobre el mismo =-. Adverti-
mos, sdemés, que el cierre del molde que tisne por ob=-
jeto evitar la salida del vidrio, puede efectuarse tam-

tién cuidando de que, wediante un refrigeramiento ade-
cuado de les partes en cuestifn, el vidrio se solidifi-

que lo bastante para que no pueda salir al exterior,
Esta solicitud, que corresponde a la pre-

sentada en Hungrfa el 20 de junio de 1938, bajo el

némero I - 3944, se acoge & los bereficios del artlcu-

.-9...
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lo 51 del vigente Estatuto de Propie dad Industrial.
-0- NOTA -o-

Los puntos de invencidén propia y nueva que
se presentan pars que sean objeto de esta Patente de
VEINTE ailos, son los siguientes:

12 - Un procedimiento para la fabricacién
de cuerpos de vidrio provistos de tomas de corriente,
en e special de pies para tubos o lémparas eléctricas,
caracterizado por el hecho de que, despues de colocar
las tomas de corriente en las herramientas, se intro~
duce el vidrio, en estado 1lfquido conveniente, y en ex-
ceso, entre las herramientas en forma de molde, y de que
el molde de prensado, constituido entre las herramien-
tas, se cierra, por lo menos al teminarse el prensado,
de manera que impide la salida del vidrio.

2? - Un procedimiento segdn lo reivindic ado
en el punto 1¢,, caracterizado por el hecho de que el vi-

drio se introduce por el orificio de una de las herra-

mientas en el molde de prensa constituido entre las he-

rramientas, y de que este orificio es obturado, durante

‘el prensado, pa medio de uno o varios Organos que pueden

desplazarse en el mismo a guisa de émbolos.

292 - Un procedimiento segin lo revindicado
en el punto 2¢,, caracterizado por el hecho de que el
vidrio se introduce en una cavidad del molde, dotada
de ur orificio que termina en un canal, y de que este

orificio se cierra durante el prernsado pa medio de un

8rgano que cobresale del troquel.
42 - Un procedimiento, segén lo reivindica=

do en el punto 32., caracterizado por el hecho de gque,
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529

duce, durante 21 prensado, una ap=riira continuada en
el objeto prencado.

5¢ - Un procediniento se;dn lo reivindica-
do en los puntos L¥ a 4¢,, caracterizadc por el hecho
de que e. vidrio se dosifica en eiceso entre les he-
rranientac, v de que los didnetros de law aperturas
que perciten la salida del sobrante e vidrio, se
relucen durfante ¢l prensado.

5¢ = Un procedimiznto, cezdn lo reivindi-
calo en 21 punto 58,, caracterizadc por ¢l haecho de
que la rcduccibn de los difuwetros dsl o de loe ori-
ficios Jde saiida, se realiza por medlo de una herra-
pienta que separa el vidrio sotrante Jde la ple sa ter=

-
H
[

minada, y gue, durante el prenvade, se Jesplasza con=

venieanteuente, con respecto a lag Jot Lerracientas
de prensa.

78 = Un procedimiento wepdn lo reivindica-
do en loc puutos ¢ o 6f., caracterizado por el he-
che d¢ que la separucién del wobracte de vidrio de

ce efectda coun ayuda Jde una nerra-

}...J
o
co
[8
I
[
o
e
L}
e
f

aienta, convenisnteuente en foriin e cug quillo, con-
duaida a Lo largo del troquel y decplanelle con rec—

o
L

ciee Jde desli-=

He

to al wiswo, ¥ de que a lag ouper

fo]
[
™

saaiento en contacto de estag herracziantas, se lleva,
por presidén, un lubrificante, convenientenente aceite
de cilindro.

2¢ - Un procecdimi=nto, pama la fabricacidn,

por medio Ze prensado, de cusrpow e vidrio provitos

[¢9)

- 11 -~
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