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MEMORIA DESCRIPTIVA

E xisten  m ultitud de pequeños ob je to s  que corrientemen­

te se fa b r ic a n  de v id r io  moldeado a p res ión , que re su ltan  

desproporcionadamente oaroa porque en e l  procedimiento se­

guido para su  fa b r ic a c ió n , no se ha resu e lto  s a t is fa c t o r ia ­

mente la  e lim inación  de c ie r ta s  rebabas que re su lta n  de la  

operación de moldeo, a l  c e rra rse  loa  troque les  y co rta r  la  

v a r i l l a  de v id r io .  T por lo  tan to , re su lta  que deben e lim i­

narse estas rebabas mediante o tra  operación  seoandarla , que 

generalmente consiste  en un tratam iento por la  muela esme­

r i l ,  u otra  máquina n operación  sem ejantes. F á c il es im agi­

nar que la  p rac tica  de esta  operación  secundaria , a fbota  

considerablemente a l  p rec io  de co ste ; y mas a i  e l  ob jeto  f a ­

bricado  ea de reducidas dim ensiones.

Recientemente en e l  e x t ra n je ro , y concretádsete en B á l- 

g lo a , han s ido  dados a conocer c ie r to s  perfeccionam ientos
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en e l  procedim iento de fa b r ic a c ió n  de ob jeto  de v id r io  mol­

deado a p res ión  que resue lven  sa tis fac to riam en te  e l  p rob le ­

ma a rr ib a  denunciado de la  e lim in ac ión  de la s  re ta b a s , du­

rante la  misma operación de moldeado.

20. Son tan im portantea la s  consecuencias de le  a p lic a c ió n

de lo s  perfeccionam ientos in d icados , que se pueda papeeu- 

l a r  y aceptar l a  p o s ib ilid a d  de fa b r ic a r  opa v id r io  moldea­

do, una a e r ie  de ob jetos que antea ara  fo rzo so  fa b r ic a r lo s  

con otros m a te r ia le s , por razón deaoonomis.

25. Percatado de todo e l l o ,  e l  re cu rren te , que ha estud ia ­

do la s  c a ra c te r ís t ic a s  que definen a loa  perfecolonam ien- 

toa en oueatión , se propone ahora l le v a r lo s  a la  p rác tica  

en Bspa&a, donde se desconocen, abriendo un nuevo campo de 

p o s ib ilid a d e s  in d u s t r ia le s  en nuestro p a ís .  Y por todo e l l o ,  

30. s o l ic i t a  que se le  garantice  en su prop iedad  y exp le tae ión  

ex c lu s iv a , mediante la  concesión de la  Patente de in troduc­

ción  a que se r e f ia r e  la  presente memoria d e sc r ip t iv a .

Los perfeccionam ientos en cuestión  consisten  e se n c ia l­

mente en que para la  operación de moldeo de la  masa de v i -  

35. d r lo  puesta a l  r o jo ,  se u t i l ic e n  en la  prensa comunmente em­

p leada , unos tro q u e le s , en lo s  que se ha p rev is to  un elemen­

to envolvente, para e l  que actúa de punzón, perfectamente 

ajustado a l  c i l in d ro  o s u p e r f ic ie  p rism ática  e x t e r io r  d e f i ­

nido por e s te , y  d e l oontrsmolde, que a l  sobrepasar la  l í -  

40. mea de anión o co incidencia  d e l punzón con e l  oontrsmolde, 

corte  y expu lse loa  más l ig e r o s  s a lie n te s  p rebabas d s l v i ­

d r io ,  que a l  e s ta b le c e rse  e l  prim er contacto entre a q u e llo s  

elem entos, hubieran  podido quedar unidos a la  masa de v id r io .

Un a as c in to  examen de lo s  d ibu jos que a t í t u lo  de ejemplo 

45. se ad juntan , perm itirá  dar ana idea exacta de la s  c a ra c te r ís ­

t ic a s  que d istin guen  a loa  perfeccionam ientos en cuestión .



80.

Bn e l l o s ,  se dan en esquema algunas so luciones p ra c t i­

cas a l  problema mecánico p lateado por ta le s  perfecciona­

m ientos.

Bn la  f ig u ra  I ,  se muestra un conjunto de troque l de 

moldeo, d ispuesto  para s e r  colocado en la  preqa*+ E l vaciado

-  3 -

de l a  p ieza  a moldear queda determinado por la  unión según  

un plano h o rizon ta l - 3 - ,  de la s  dos p iezbs - 1 -  y  - 3 -  en que 

se d iv ide e l  tro q u e l; ambas han de v e n ir  a coincidir ezae- 

85. temente sobre dicho plano - 3 -  a l  o b je to  de co rta r  la  mama 

de v id r io  a l  r o jo ,  que generalmente es una v a r i l la ^  y sepa­

ra r  por lo  tanto la  porción  que form ará a l a  pieza d e i res­

to de v id r io .  Entonces y por e l  mismo movimiento de l a  pren­

sa , se hace e n tra r  en acción a otro  elemento d e l tro q u e l,

60. e l  - 4 - ,  qae envuelve a la  fraoc ión  ac tiv a  o móvil - 1 -  del 

mismo, y que a l  descender roza la  s u p e r f ic ie  dp cata fra c ­

c ión , con lo  que a l  sobrepasar la  ya c itada  l in e a  - 3 -  de 

unión, corta y expu lsa , a la s  rebabas que puedan haber qos- 

. dado. y A

66. Prácticamente y conforme se in d ica  en dichas f ig u r a s ,

pCeden re so lv e rse  los d is t in to s  elementos de l t ro q u e l, me­

diante la s  s igu ien te s  p ie z a s . Una, la  f i j a ,  que es compleja 

y viene formada por e l  p la to  de apoyo - 8 - ,  a l  que se f i j a n  

, la s  columnas - 6 -  de guia necesarias  y su fic ie n te s  para e l 

76. conjunto móvil o a c t iv o , y en e l  que se a s ien ta  la  fracc ión  

f i j a  - 3 -  d e l t ro q u e l.

í Boa elementos m óviles o activos de l troquel,quedan , en 

este caso , concretados a la  p ieza  - 7 -  in t e r io r  y c i l in d r i ­

ca que se une por su  eStremo - 8 -  su p e rio r a l  elemento móvil 

75.  ̂ de l a  p rensa. Bata p ieza  presenta e l o r i f i c i o  tran sve rsa l

- 9 -  ( f ig u r a  I I )  en e l que se s itú a  un e je  o c lave ta  en forma
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de vaina -1 0 -  que s irv e  de guia a la s  demás p iezas y que 

eventualmente puede u t i l iz a r s e  para sostener por an alna

in t e r io r  -1 1 - ano o v a r io s  punzones o agu jas -1 2 -  para p e r -
. . *

fo r a r  a la  nasa de v id r io  ya moldeada, como ocurre cuando 

ae fa b r ic an  botonan. Veanse lo s  d e ta lle s  en l a *  f ig u ra s  I I I

- ' I V y V.

Bata primera p ieza  queda rodeada por* la  segunda -pieza - 1 -  

' .cuya parta su p e rio r  es tu bu la r y que presenta dos ranuras 

88. lon g itu d in a le s  -1 3 - diametralmente opuestas y %* la  misma

anchura que e l  diámetro e x te r io r  de la  vaina -1 0 - .  In fe r io r -  

mente jtal p ieza  termina en una zona tambión c i l in d r ic a  cu­

ya base in fe r io r  forma la  cazo le ta  su p e r io r  d e l molde o tro ­

quel y cuyo diámetro o sección  es exactamente ig u a l  a l  de 

90. la  fra cc ió n  f i j a  o pasiva  - 3 -  d e l p rop io  t ro q u e l.

Un reso rte  -1 4 - actúa por te sta  sobre e l  borde su p e r io r  

d e l elemento tubu la r de - 1 - ,  en v ir tu d  de lo  cu a l*  y  hasta 

producirse e l  contacto - 3 -  entre loa  dos bordes de unión 

del tro q u e l, e sta  p ieza queda ob ligada  a apoyarse sobre  la  

95. vaina -1 0 - por e l  lim ite  su p e r io r  de sus ranuras: y luego  

a l  estab lece rse  t a l  contacto - 3 - ,  o consumarse e l  c ie rre  

del t ro q u e l, la s  ranuras -1 3 - perm itirán  e l  descenso de 

aque lla  vaina -1 0 - hasta e l  tope in fe r io r  -1 4 - y por lo  tan­

to tambión podrán descender la s  p iezas unidas so lidariam en - 

100. te a asta vaina y que son la  ya c itada  primera pieza - 7 - ,  y

la  e x te r io r  - 4 -  cuyo exgremo in fe r io r  envuelve y  roza a l  ex­

tremo in fe r io r  de la  - 1 - ,  y que es la  que produce e l  corte  

de la s  rebabas. Esta tercera  p ieza  - 4 -  pueda p resen tar ana 

valona -1 5 - con loa  o r i f i c io s  -1 6 -  correspondientes a la s  

'  105. oolumhaa de g a la ,  y loe o r i f i c io s  -1 7 - sobre su pared tabu­

l a r  para aaentar a la  vaina -1 0 - ,
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Los mismas perfeccionam ientos preven y permiten la  fa ­

b r ic ac ió n  de p lezaa de v id r io  moldeado con perfo rac iones  

tran sve rsa le s  onal oonrre en algunos botones de v id r io ;

110* en ta le s  casos se p ractican  anos o r i f i c i o s  que a trav ie sen  

l a s  paredes la t e r a le s  de la  fra c c ió n  f i j a  dal troqu e l que 

perm itan pasar a unas agu jas  -1 8 - la s  cua les antes de ex - 

* * p a ls a r  la  p ieza  de v id r io  fa b r ic ad a  de su tro q u e l, se r e -  

^v^-'itiran por un lad o . Veaae e l  d e ta lle  en la  f ig u ra  'Ü I I .

115. D efin idas la s  c a ra c te r ís t ic a s  que d istinguen  a loa  per­

feccionam ientos en cu estión , r e fe r id a s  a mayor abundamien­

to a un caso de e jecución  p rá c t ic a , e l  recu rren te  m anifies­

ta que a loe  e fec to s  le g a le s  de la  Patente da introducción  

cuya concesión s o l i c i t a ,  serán  perfectam ente v a r ia b le s  to -

120. dos cuantos d e t a l le s ,  la  p rá c t ic a , la  modalidad de la s  p ie ­

zas a f a b r ic a r ,  aconsejen , o e x i ja n ,  y en tanto dichas va­

r ia n te s , no a fec ten , a lt e re n , cambien o m odifiquen l a  esen- 

 ̂ c ls  de loa perfeccionam ientos aqu í d e sc r ito s .

N 0 T A.

125. 8e re iv in d ic a  como ob jeto  de esta  patente de  introduc­

c ión :

1 . -  Onos perfeccionam ientos en e l  procedim iento de fa b r ic a ­

c ión  de p iezas de v id r io  moldeado, c a rac te rizad o s  po r e l  he- 

cho de que se produzca la  e lim inac ión  de la s  rebabas r e s a l -

180. tantea d e l cerram iento de lo s  moldea o troqueles necesarios  

para e l moldeo, en la  propia prensa de m oldear, y  durante 

la  misma operación de moldeo, u t iliz an d o  para e l lo  troqueles  

con p iezas suplem entarias anu lares y d e s liz an te s  que rocen 

la  s u p e r fic ie  e x te r io r  de la  cerradura  o unión de la s  p ieza*

135. de moldeo.

2 . -  Loa prop ios perfeccionam ientos de la  re iv in d icac ió n  ante-
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r io y ,  . * * r * c t * ^ * * d o *  por e l  hecho de que se consiga suce­

s ión  d* Movimientos de la  fra c c ió n  m óvil o a c t iv a  d e l tro ­

quel que ae p rescriba  en la  re iv in d ic ac ió n  1 , % tllizcndo

140, troque les  en lo s  que su  fra c c ió n  m óvil, e stá  compuesta ecen- 

oialmente de uno o dos elementos r íg id o s  s o l id a r io *  coa *1
* í

p la to  o palanca móvil de la  prensa, y de o tro  u o tro* e l * *  

.*;/:;'t,'.^^$mcáto* unidos, elásticam ente a lo a  a n te r io re s , qu^i*resulten  

se r  l e *  que tomen contacto^ durante e l  primer tiempo, con 

1* fracc ió n  f i j e  o pasiva d e l troqu e l; y que g red le#  e *u  

^ unión e lá s t ic a  con lo s  elementos r íg id o s ,  n o im p id^d -n i d i -  

f io u l  ten e l  desplazamiento descendente de é s to s , d s s -

de que hayan sobrepasado e l  h ive l de l a *  jaatSt* de 

unipn de la s  dos fraeo ion es  de moldes de l t ro q u e l.

160. 3 . -  los propios perfeooionam lentos dé la s  re iv in d ieao ion ca  1 

y 2, o a r a o t e r i a a d o a p o r e ^ o b o  d e q u e . .  u t i l ic e n  lo s  e le ­

mentos in te r io re s  o centra les r íg id o t de móvil

- '<^**1  troque l para s it u a r  ç f i j a d o s  paaeonc* p L r .

v e r t í  cálmente a la s  piezas de v id rio  que se moldean; y s .

165. u t i l ic e n  loa_elenieatoa anulares o exteriores r íg id o s  de le  

prop ia  fra c c ió n , para la  elim inación de la e  rebaba *. B1 ha- 

oho, de que se establezcan  o loca licen  a lo s  elementos e l í e -  

t ic o a , en forma anu lar entre lo s  dos órdenes de e lem ^toe  

r íg id o s ; acoionandose estos dltim os por un re so rte  e sp ira l

160, que le  ataca cobre su borde su p e r io r . E l hecho, de que se

estab lezca  la  unión so lid a r ia  entre lo s  dos órdenes de e le ­

mentos r íg id o *  mediante an e j e ,  c la v e ta , o pasado? peryen- 

' d io u la r  a l  e je  do ambos, que a tra v ie se  a l  elemento e lá s t ic o  

por un par, de ranura* lo n g itu d in a le s  en este  p rev i& tas, que

166. no impidan au t ra s la c ió n  r e la t iv a  y e s p e c if ic a .

4**- Loa propios perfaooioñasdentos de la s  re iv ^ d ic a s io n a s  1 

a 3 , caracterizados por a l  hecho, da que se u t i l i c e  a l a



M fra cc ió n  f i j a  o pasiva del troqu e l para f i ja r  y emplazar 

la s  v a r i l la s  o agujas tran sve rsa le s  que determ inarán la  

1?9* formación da ta lad ro s  h o rizon ta les  en l a  masa de v id r io  

moldeado; v a r i l l a s  o agu jas que a s í podrán aer. re t irad a s  

antea de exptilaar a la  p ieza  fa b r ic ad a  de su troquelé

5 . -  "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRI­

CACION BE OBJETOS BE VIDRIO MOLDEADOS A PRESION**

Consta la  presente memoria de s ie te  hojas fo l ia d a s ,  

m ecanografiadas por una so la  cara y de l d ibu jo  unido a la

180. misma.

Barcelona ve in te  de a b r i l  de m il novecientos cuaren­

ta y dos

P . A. de D Joaquin Máa Ferre r
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