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M E M O R  I A  D E S C  R I  P T  I V A .

DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AROS EN ESPAÑA, A 

FAVOR DE SOCIEEB ANONYME DES l-ANUEACTNRES DES GLACES ET 

PRODUITS Cim.LlAUES D3 SAINT-GOBAIN, CHAENY & CIKEY, DE RA­

CIONALIDAD R11NCESA, RESIDENTE EN PARIS ( F ran cia ) 1 b i s ,  P la ­

ce de S a u ss a ie s ,

s  o b r e ;

"PEREECOIONAMIETTTO EN M  FABRICACION DE OBJETOS DE VIDRIO 

MOLDEADOS POR PRENSADO".
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E1 p re sen te  invento se r e f ie r e  a la 'f a b r ic a c ió n  por 

prensado de o b je to s  de v id r io  moldeado.

Recuérdese q&e e l  procedim iento de fa b r ic a c ió n  de o b je ­

to s  de v id r io  moldeados por prensado c o n s is te  esencialm ente 

en r e c i b i r  una masa de v id rio  en estado p lá s t ic o  en un molde 

a b ie r to ,  fo r z a r  después a l  v id r io  a ju n ta rse  a la s  paredes 

d e l molde, calando a l l í  un punzón que se  d e s l iz a  a tra v é s  de 

una p ieza  en forma de c o l la r ín  ap lica d o  en e l  bordo d el mol­

d e . E l  o b je to  ha adquirido su forma d e f in i t iv a  cuando como
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con secuencia, d e l hundimiento d el punzón, e l  v id r io  ha llenado 

por completo e l  esp acio  cerrado comprendido e n tre  la s  paredes 

d e l molde, l a  p ieza  en forma de c o l la r ín  y e l  punzón.

En l a  fa b r ic a c ió n  au to m ática , e l  v id r io  es expedido por 

un ap arato  d is tr ib u id o r  Harrado " fe e d e r " ,  en forma de masas 

compactas de rev o lu ció n  en torno de un e je  v e r t i c a l  llam adas 

"p a ra lso n s"  estando sin cro n izad o  e l  funcionam iento de c a te  

feed er con e l  de la  p ren sa .

En e s te  gehero de fa b r ic a c ió n  se ha observado, en e s p e c ia l  

cuando se t r a t a  de o b je to s  p lan o s, t a le s  como lo s a s  de v id r io  

cuya s u p e r f ic ie  es re la tiv am en te  grande en r e la c ió n  oon la  

se cc ió n  h o r iz o n ta l de l a  masa v it r e a  y , sobre tod o, cuando se  

t r a t a  de o b je to s  de s u p e r f ic ie  in t e r io r  l i s a ,  que e s to s  o b je ­

to s  p re se n ta n ,.e n  e s ta  s u p e r f ic ie  d efectu o so s a sp e c to s .

E sto s d e fe c to s  co n s is te n  en e s p e c ia l  en una p arte  c e n tr a l  

d eslu cid a  y mate rodeada de una p arte  de m ejor pulimento pero 

presentando, a su vez ondas de forma c i r c u l a r .

E l presento invento perm ite e v i ta r  por completo t a le s  de­

f e c t o s .

E l procedim iento que co n stitu y e  e l  o b je to  d e l in v en to , con­

s i s t e  en e s e n c ia , en r e c i b i r  la  "p a ra íso n " sobre un sop orte in ­

term edio y en d e ja r lo  ex ten d erse  a l l í  h a s ta  que haya tomado 

dim ensiones próximas a la s  d e l molde, tr a n s f ir ie n d o  después, 

la  masa de v id r io  a s i  o b ten id a , a l  molde de forma t a l  que la  

s u p e r f ic ie  d e l v id r io  que no ha estado en co n ta cto  con e l  so­

p o r te , venga a guarnecer e l  fondo d el molde, acabándose la  fo r ­

mación d e f in i t iv a  d e l o b je to  por la  a cc ió n  d e l prensado d e l*  

punzon sobre e l  contenido d e l molde.

En e s ta s  co n d ic io n e s , la  entidad s o l i c i t a n t e  ha comproba­

do que e l  o b je to  terminado no p resen tab a  ya c-, su s u p e r f ic ie



in f e r io r  lo s  d e fe c to s  ap reciad o s en la  im b ricación  u su al*

E llo  puede e x p lic a r s e  d e l s ig u ie n te  modo: Cabe pensar que 

e l  asp ecto  mate mencionado an teriorm en te es debido a que 

la  "p a ra iso n " aun muy c a l le n te  e n tra  en co n ta cto  con una 

p arte  solam ente d e l fondo d e l molde, siempre la  misma que es 

a s i  llev ad a  a una tem peratura mas elevada cue e l  r e s to  d el 

molde. De e l lo  r e s u lta  una a l te r a c ió n  lo c a l  d e l bruñido d e l 

molde que se reproduce en l a  p a rte  corresp o n d ien te d el 

o b je to  term inado. Puede, por o tra  p a r te , a t r ib u ir s e  la  forma­

ció n  de ondas c ir c u la r e s  en lo s  o b je to s  obten id os por e l  pro­

cedim iento u su a l, a la  s o l id i f i c a c ió n  mas o menos acentuada 

de la  p arte  de l a  masa de v id rio  en c o n ta c to  con e l  molde mas 

f r i ó ,  seguida de una deform ación u l t e r io r  de é s ta  p arte  d el 

v id r io  ba jo  la  a cc ió n  d e l prensado, que tien d e a a l e ja r  e l  v i ­

d rio  h asta  lo s  l im ite s  extrem os d e l molde.

En e l procedim iento que es o b je to  d el Invento , por e l  

c o n tr a r io , l a  s u p e r f ic ie  l ib r e  de l a  masa de v id rio  que e s ta ­

b le c e  co n ta cto  con e l fondo d e l m olde, se ha en fria d o  durante 

la  permanencia sobre e l  sop orte y no a l t e r a  e l  bruñido d e l 

molde conserv a por co n sig u ien te  su asp ecto  l i s o  y b r i l l a n t e .  

Por o tra  p a r te , habiendo tomado la  masa de v id r io , y a , s e n s i­

blemente la s  dim ensiones d e l fondo d e l molde, la  p arte  d e l v i ­

d rio  que e s ta b le c e  co n ta cto  oon e l ,  no s u fr e ,  b a jo  l a  p resión  

d e l punzón, p rácticam en te d efon n acion , lo  que e v ita  l a  forma­

ció n  de ondas observadas en la  fa b r ic a c ió n  u su a l.

E l procedim iento d e l invento puede a b a rca r  d ife r e n te s  

formas de r e a l iz a c ió n .

Bh algunos c a s o s , en que la  forma d e l o b je to  a  fa b r ic a r  

es  s e n c i l l a ,  se podrá d e ja r  a la  "p ara Iso n " ex ten d erse  en una 

sim ple p laca  durante e l  tiempo p re c is o  para que adquiera dlmen-



s io n e s  próximas a lo s  d el molde.

En o tro s  c a s o s , un modo de r e a liz a c ió n  v e n ta jo so  c o n s is ­

te  en fa b r ic a r  e l  soporte en forma de un molde a u x i l i a r ,  de 

dim ensiones próximas y en g e n era l in fe r io r e s  a  la s  d el mol- 

5 de propiamente d ich o .

De e s te  modo, e l  v id r io , re c ib e  autom áticam ente, en e l  

so p o rte , la  conform ación desea.da, tan  próxima como se d esee , 

de l a  d e l fondo d e l molde propiamente d ich o ; e s ta b le c e  co n ta c ­

to  con 6 l  en todos sus puntos y no s u fre  p rácticam en te d e fo r- 

10  dacion es ba jo  e l  e f e c to  del prensado. Ademas: g ra c ia s  a l  mol­

de a u x i l ia r  que mantiene a l  v id r io  en l a  forma deseada, e l  

tiempo de permanencia sobre e l  sop orte no es tan  lim ita d a  co­

mo en e l  caso  p reced en te .

La tr a n s fe r e n c ia  de 1 ' masa de v id r io  d e l sop orte a l  

15 molde propiamente dicho puede e fe c tu a rs e  de d ife r e n te s  mane­

r a s .

Según una forma de r e a l iz a c ió n , se dispone e l  soporte 

encima d e l molde propiamente dicho y la  masa de v id rio  e s  

t r a n s fe r id a  a  é s te  por un movimiento de v u e lta  d e l soporte 

20  que la  hace c a e r  de a r r ib a  a ab a jo  en dicho molde.

En é s ta  forma de op erar la  s u p e r f ic ie  de la  masa de v i ­

d rio  que ha sido r e fr ig e ra d a  por co n ta cto  con e l  sop orte in ­

term edio, queda a l  a ir e  l ib r e  en e l  m olde. Antes de s e r  so­

metida a la  a cció n  d e l punzón puede pues r e c a le n ta r s e  por 

25 tran sm isió n  d e l c a lo r  in tern o  de l a  masa de v id r io  y v o lv er 

a a d q u ir ir  una flu id e z  que perm ita a lo s  d e fe c to s  de super­

f i c i e  que haya podido a d q u ir ir ,  d esap arecer por s i  mismos 

o ba jo  la  acció n  d e l punzón.

Cuando e l  punzón deba im prim ir en e l  v id r io  r e l ie v e s  

30 mas o menos acentuad os, es p re ciso  un c i e r t o  tiempo de con-
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ta c to  en tre  punzón y v id r io , para r e f r ig e r a r  su fic ien tem en te  

a  e s te ,  con e l  f in  de que no se  deformen despu.es de la  r e t i r a ­

da d e l punzón. Por e l  procedim iento d e l invento la  capa de v i­

d rio  aue re c ib e  la  im presión d e l punzón, por e l  hecho de que 

5 e l l a  ha estad o en co n ta cto  con e l  so p o rte , esta, mas f r í a  que

en e l  procedim iento h a b itu a l ,  lo  que perm ite a b re v ia r  e l  tiem ­

po de co n ta cto  d e l punzón y por co n sig u ien te  a c e le r a r  e l  r i t ­

mo de la  fa b r ic a c ió n .

Otro modo de t r a n s f e r i r  la  masa desde e l  sop orte a l  mol- 

10  d e , c o n s is te  por e jem p lo , en in tro d u c ir  aqu ella , por un movi­

miento de t r a s la c ió n  v e r t i c a l  en e l  molde d isp u esto  encima de 

dicho sop orte con su a b e rtu ra  d ir ig id a  h a c ia  e s t e .  Según una 

forma de r e a liz a c ió n  e l  so p o rte , puede e s ta r  c o n s titu id o  por 

e l  punzón de prensado mismo. Para l im it a r  la  ex ten sió n  d e l v i -  

15 d rio  se puede prever un o o lla r in  rodeando e l  punzón c o n s t itu ­

yendo é s te  d is p o s it iv o  una e sp e c ie  de m olde. Durante la  ope­

ra c ió n  de prensado e l  c o l la r ín  v ien e  a  a p lic a r s e  d e l modo co­

n o cid o , sobre e l  borde d e l molde. E l prensado puede s e r  o b te­

nido por ascen sió n  d e l punzón h acia  e l  molde f i j o  e  a la  in -  

2 0  v e rs a , por descenso d el molde quedando f i j o  e l  punzón.

O tras c a r a c t e r í s t i c a s  y v e n ta ja s  d e l invento su rg irán  de 

la  d e sc r ip c ió n  que s ig u e , ex p lican d o , simplemente en concep­

to  do e jem p lo s, d iv e rsa s  formas de r e a liz a c ió n  d e l in v en to .

En e s ta  d e sc r ip c ió n , nos re ferim o s a. lo s  d ib u jo s  ad ju n to s en 

25 lo s  que:

l a  f ig u ra  l a ,  m uestra un d is p o s it iv o  según e l  c u a l ,  la  

"p n raíson " cae d e l fe ed e r en un molde a u x i l i a r  donde se ex­

tien d e y después de la  re v u e lta  de e s te  cae en e l  molde pro- 

pdámente dicho colocado debajo  de 6 1 .

30 La fig u ra  2a=, m uestra una v is ta  v e r t i c a l ,  de fre n te  con



c o r te  p a r c ia l  de una in s ta la c ió n  de prensa conforme a l  inven­

t o .

La fig u ra  3&, la  m isra in s ta la c ió n  v is ta  en c o r te  h o r i­

zo n ta l según a ,b ,c ,d  de l a  f ig u ra  2 - .

La fig u ra  4^ , una v is ta  v e r t i c a l  de fre n te  con c o rte  

p a r c ia l  de una v a r ia n te  de e s ta  in s ta la c ió n .

La fig u ra  5&, una v is ta  en p lan ta  de e s ta  v a r ia n te .

La fig u ra  6" ,  una forma de e je cu c ió n  p a r t ic u la r  de un 

molde conforme a l  in v en to .

Las f ig u ra s  7 =̂ y 8 &, muestran un d is p o s it iv o  en e l  cu a l 

e l  so p o rte  interm edio e s ta  c o n s titu id o  por e l  punzón de pren 

sado p ro v isto  de un c o l l a r í n .

En l a  f ig u ra  1? ,s e  v e -e á l)  una "p a ra iso n " en e l  momento 

en que se  d e sta ca  d e l fe e d e r ; en ( l a , I b  y 1c )  la s  d iv ersa s  

p o sic io n e s  de la  p a ra iso n , resp ectiv am en te , en e l  momento en 

que e n tra  en co n tacto  con e l  molde a u x i l i a r ( 2 ) ,  en que co­

mienza a exten d erse  en e l molde y por u ltim o , en que e s ta  ex­

tendida en e s te  u ltim o . Se ha rep resentad o en (7 )  e l  molde 

propiamente dicho colocado debajo d e l precedente y en ( 6 ) la  

p o s ic ió n  que a l l í  toma l a  masa de v id rio  l e ,  después de su 

ca íd a  co n secu tiv a  a una ro ta c ió n  de 180* d e l molde a u x i l ia r  

(5 ) en to m o  de un e je  h o r iz o n ta l XY. Nótese e l  re b a je  que se 

ha dado a  la  pared in t e r io r  d e l molde (5 ) para, f a c i l i t a r  la  

ca ld a  de la  masa de v id rio  después de su conform ación y la s  

dim ensiones un poco menores d e l fondo d e l molde Í 5 ) ,  en r e la ­

c ió n  con la s  d el fondo d e l molde (7 ) para f a c i l i t a r  l a  e n tra ­

da del v id r io  en e s te  molde, aun conservando la  forma a d q u irí 

da en e l  molde a u x i l i a r .  Se supone que ambos moldes tien en  

una se cc ió n  tr a n s v e r s a l  cuadrada por e jem p lo . Se observa que 

según e l  invento la  p arte  su p e rio r  de la  "p ara iso n " extendida
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en e l  molde a u x i l ia r  (5 )  y , por co n sig u ien te  exen ta  de d e fe c ­

to s  de s u p e r f ic ie ,  es l a  que ha e s ta b le c id o  co n ta cto  con e l  

fondo d e l molde (7 ) en tan to  que la  s u p e r f ic ie  que en p r in c i­

pio e s ta b a  en co n ta cto  con e l  fondo d e l molde (5 ) queda en l a  

p arte  su p erio r d e l m o ld e '(7 ) *  Es sobre Asta donde se e fe c tú a  

la  p resión  d e l punzón que dá a l a  p ieza  su conform ación de­

f in i t iv a *  e s ta  p re s ió n , b o rrará  lo s  d e fe c to s  de s u p e r f ic ie  

que hubiesen podido r e s u lta r  d e l co n ta cto  con e l  molde a u x i­

l i a r .

Se ha rep resentad o en la s  f ig u r a s  2& y 33= una forma de 

r e a liz a c ió n  de una in s ta la c ió n  de prensado funcionando según 

e l  p r in c ip io  que acabamos de d e sc r ib ir#

Se ve en ( 8 ) e l  fu s te  f i j o  de una prensa r o ta t iv a  en t o r ­

no d e l cu a l puede g ir a r  un p l a t i l l o  (9 )  que l le v a  ocho moldes 

e q u id is ta n te s , cuyos ce n tro s  d e scrib e n  la  c ir c u n fe re n c ia  ( 1 0 ) 

en e l  se n tid o  do l a  f le c h a  ( 1 1 ) .  Se han rep resentad o t r e s  de 

e s to s  moldes que ocupan en un momento dado la s  p o s ic io n e s  

1 2 -1 3 -1 4 . ^ s to s  moldes son id e á t ic o s .  E l molde ( 1 3 ) ,  por ejem­

p lo , se  compone de un fondo (15) encerrado por dos p a rte s  v er­

t i c a l e s  (16 y 17) que se elevan sobre e l  fondo, a r tic u la d o s  

en torno de un e je  ( l 8 ) ,  f i ja d o  a l  p l a t i l l o  (9 )  juntándose 

según un plano d iam etra l de e s te  p l a t i l l o .  Las p ie z a s  (16  y 

17) lle v a n  p rolon g acion es (1 9 , 20 ) m antenidas p r ie ta s  unas 

co n tra  o t r a  duam te e l  tiempo n e c e s a r io , por un d is p o s it iv o  

de c e r r o jo  no rep resentado y pudiendo se p a ra rse  una de o tr a  

para p e rm it ir  e l  vaciado d e l molde. La prensa e s ta  alim entada 

por un fe e d e r  (2 1 ) cuyos movimientos e s tá n  sin cro n izad o s con 

lo s  de l a  máquina y que d e sta ca  a in te r v a lo s  r e g u la r e s , median­

te  la s  h o ja s  de t i j e r a  ( 2 2 ) p orcion es que caen librem en te s e ­

gún la  v e r t i c a l  pasando por e l  ce n tro  (2 3 ) d e l molde que ocupa
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la  p o s ic ió n  ( 1 2 ) .

En lu g ar de r e c i b i r  la  porción  en ca id a  l ib r e  en e l  tnolde 

( 1 2 ) según e l  procedim iento c l a s i c o ,  e s ta  es r e c ib id a , según 

e l  in v en to , en un molde a u x i l ia r  (24 ) (rep resen tad o  en c o r te  

en l a  f ig u r a  2 ^) mantenido en p o sic ió n  h o r iz o n ta l durante e l  

tiempo que la  porción se ex tien d e en e s te  molde. E l molde 

a u x i l ia r  es montado sobre un á rb o l (25 ) que g ir a  en un mangui­

to  (26) s u je to  por un c o l l a r  (2 7 ) a ju sta d o  sobre e l  á rb o l ( 8 ) .  

Al quedar un molde inm ovilizadp en la  p o s ic ió n  ( 1 2 ) ,  e l  molde 

a u x i l ia r  ( 2 4 ) ,  e s ,  en to n ces , girado 180" mediante la  manivela 

(28) y llev ad o  después a su p o s ic ió n  p rim itiv a  una vez que la  

masa de v id r io  haya cuido en e l  molde ( 1 2 ) .  Al tomar e l  p la ­

t i l l o  ( 9 ) su movimiento de nuevo, o tro  molde, prim itivam ente 

en ( 2 9 ) ,  viene a s u s t i t u i r  a l  molde ( 1 2 ) .  R ecibe la  porción 

de masa s ig u ie n te  después de su permanencia en e l  molde a u x i­

l i a r  (2 4 ) y g iro  de e s t e .  Durante e s te  la p so , e l  molde (12 ) 

se in m o v iliza  en (15 ) que e s  una p o sic ió n  de reposo y e n f r ia ­

m iento. Después d e l movimiento s ig u ie n te  de la  masa, ocupa 

l a  p o sic ió n  (14) que es l a  p o s ic ió n  de prensado. E s ta  opera­

c ió n  se e fe c tú a  d e l modo h a b itu a l perp sobre una masa de v i ­

d rio  que, según hemos v i s t o ,  ha sid o  v u e lta  con re la c ió n  a 

la  p o sic ió n  que h u biera  ocupado s i ,  como en e l  procedim ien­

to u su a l, hu biera  caíd o  d ir e c ta  y  lib rem en te en e l  molde ( 1 2 ) .

E l d is p o s it iv o  de prensado o rd in a rio  ha s id o , para sim­

p l i f i c a r ,  rep resentado solam ente en v i s t a  v e r t i c a l  ( f i g .  2a ) .  

Se compone de una p alan ca  f i j a  (3 0 ) su sten tad a  por e l  fu s te  

( 8 ) ,  en cuya extrem idad se f i j a  un c i l in d r o  de a ir e  compri­

mido (31) en sil in t e r io r  d e l c u a l puede d esp lazarse  v e r t i c a l ­

mente un p is tó n  cuyo vastago (3 8 ) l le v a  e l  punzón prensador 

( 3 5 ) .  Sobre e l  vastago (32) va f i j o  un p l a t i l l o  (34) perforado



por cuatro  o r i f i c i o s  en lo s  que pueden d esp lazarse  vastagos

(3 5 ) f i j o s  por la  base o. una pieza (3 6 ) en cuyo in t e r io r  pue­

de d e s liz a r s e  e l  punzón ( 3 3 ) .  R eso rte s  en e s p ir a l  (3 7 ) que ro ­

dean lo s  v astag os son in te rc a la d o s  en tre  e l  p la to  (3 4 ) y la

5 p ieza ( 3 6 ) .  E l descenso d el p is tó n  hace a p lic a r s e  a la  p ieza

(3 6 ) sobre la  p arte  su p e rio r  d e l molde. E l p is tó n  continua

su descenso h a sta  que e l  esp acio  cerrad o comprendido e n tre  e l  

fondo, ( 3 8 ) ,  d e l molde, sus paredes la t e r a le s  y e l  punzón e s ­

tén  completamente l le n a s  de v id rio ,e s ta n d o  mantenida la  p ieza 

].0 (56) en co n ta cto  con e l  molde por la  comprensión de lo s  r e ­

s o r te s .

l a  conform ación d e l o b je to  queda entonoes term inada. Se 

r e t i r a  e l  punzón y la  pieza (36) por ascen sió n  d e l p is tó n  an­

te s  de que la  masa ( 9 ) vuelva a tomar su movimiento y e l  o b je -  

15 to  terminado es e x tra íd o  en una parada s ig u ie n te .

Los movimientos d e l molde a u x i l i a r  (24) pueden e fe c tu a rs e  

o orno anteriorm en te se  ha in d icad o , medíante una manivela. (28) 

movida a mo.no, pero b ien  entendido que e s ta  maniobra puede 

e fe c tu a r s e  por cu a lq u ie r  o tro  medio. R esu lta  muy indicado en 

2 0  caso  de maquina au tom ática h a c e r la  también autoiaA tica y man­

d a r la  por medio de la  propia máquina, e l  fe e d e r  o cu a lq u ie r  

o tro  Organo de mando adecuado.

Como e l  molde a u x i l ia r  (24) es único y s ir v e  a un elevado 

numero de moldes propiamente d ich o s , se  han p re v is to  medios 

25  de r e f r ig e r a c ió n  que se han rep resentad o esquemáticamente por 

un tubo de soplado ( 3 9 ) que so p la  a i r e  en o l  in t e r io r  d e l mol­

de, por e jem p lo , cuando e s te  después de haber abandonado la  mass 

de v id r io  vuelve para ad op tar su p o sic ió n  de lle n a d o .

En la s  f ig u ra s  #  y 5 - ,  se ha representado una v a r ia i te  

de la  in s ta la c ió n  precedente en la  c u a l ,  l a  "p a ra iso n " en lu g ar30



de c a e r  lib rem e n te , es guiada por un d e f le c to r  (40) que la  con­

duce a l  molde a u x i l ia r  (24) d isp u esto  de d ife r e n te  modo.

En e l  ejem plo rep resentado l a  porción  cae en e l  momento 

en que e l  molde ( 1 2 ) se  en cu en tra  b a jo  e l  o r ific io  d e l fe e d e r ,

5 pero e s  conducida por e l  d e f le c to r  (40 ) a l  molde a u x l l ia r (2 4 )  

donde se extien d e oomo a n te s  h a sta  c u b r ir  por en tero  e l  fon­

do. E l  molde a u x i l ia r  (2 4 ) es s o lid a r io  de un á rb o l (41) que 

es accionado mediante una m anivela ( 4 2 ) ,  y que g ira  en una v a i­

na (4 3 ) f i j a  a l a  palanca (3 0 ) por un su sten tá cu lo  ( 4 4 ) .  Cuan- 

10 do e l  molde (1 2 ) ha adoptado la  p o sic ió n  d el molde (13) des­

pués de una ro ta c ió n  de la  mesa (9 ) de l /8  de v u e lta  en e l  

se n tid o  de la  f le c h a  ( 1 1 ) ,  e l  molde a u x i l ia r  (24 ) es  v u elto  

1 8 0 * . E l  su ste n tá cu lo  (44) e s ta  f i j o  a la  palanca (30) de fo r ­

ma t a l  que después de e s ta  ro ta c ió n  e l  molde (24) in v e rtid o  

15 viene a c o lo c a rs e  sobre e l  molde ( 1 2 ) ue ocupa su nueva po­

s ic ió n  ( 1 3 ) ,  y que la  nasa de v id r io  a l  c a e r  venga a  l le n a r  

e l  fondo de e s te  molde. A l a  parada s ig u ie n te , e l  molde (12) 

viene a ocupar la  p o s ic ió n  (14) por la  cu a l e l  v id r io  e s ta  so­

m etido, como a n te s , a la  a cc ió n  d e l prensado. Procediendo c o - 

2 0  mo acabamos de in d ic a r  e l  v id r io  que cae d e l fe e d e r , emplea

e l  mismo tiempo que en e l ejem plo precedente para l le g a r  a  la  

parada de prensado pero ha permanecido mas tiempo en e l  mol­

de a u x i l ia r  que en e l  caso precedente disponiéndose por tan ­

to  de más tiempo para p e rm itir le  ex ten d erse  a l l í  y l le n a r  por 

25 completo e l  fondo. En e l  caso  p reced en te , l a  in v e rs ió n  d el 

molde a u x i l i a r  d e b ía , en e f e c to ,  e fe c tu a rs e  a n te s  de que e l  

molde ( 1 2 ) haya dejado la  p o s ic ió n  que ocupaba ba jo  e l  fe e d e r .

Según l a  mayor o menor v isco sid ad  d e l v id r io  y lo s  medios 

de r e f r ig e r a c ió n  d e l molde a u x i l i a r  de que se d isponga, se 

30 puede e le g i r  uno u o tro  de lo s  s is te m a s an teriorm en te d e s c r i -

+
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t o s .
Puede d arse  a l molde a u x i l ia r  c u a lq u ie r  forma que perm ita 

a l a  rrtasa de v id rio  adop tar en aqu el upa conform ación mas o 

menos próxima a la  d el o b je to  a o b te n e r . Por eso se ha rep re­

sentado en l a  f ig u ra  6&, un molde cuyo fondo (45) p resen ta  

una s u p e r f ic ie  convexa.

E s ta  d isp o sio io n  pertpite a  l a  porción  de masa, una vez 

que se ha ex ten d id o , l le v a r  mas v id r io  qn la s  proxim idades 

de lo s  bordes que en e l  c e n tr o . Es conven iente en e s p e c ia l  

en e l  oaso en que e l  o b je to  a fa b r ic a r  p resen te  paredes l a t e ­

r a le s  re la tiv am en te  a l t a s  o e s p e sa s . E l v id r io  que rechace 

e l  punzón para c o n s t i t u i r  d ich as p ared es, se e n co n tra ra  pues 

en la s  proxim idades de la s  paredes d e l molde. E s te  d is p o s i t i ­

vo no t ie n e  pues sin o  v e n ta ja s .

Se puede dar a  la  masa de v id r io  en e l  molde a u x i l ia r  

una conform ación aun mas aproximada a l a  forma d e f in i t iv a  

v e r ifica n d o  en e l  molde una p re v ia  op eración  de prensado me­

d ian te  un punzón a u x i l i a r  de forma, adecuada que penetre en e l  

molde y sa lg a  de e l  a n te s  de s e r  e s te  v u e lto . La evacuación 

de la  masa de v id r io , a s i  conformada, d e l molde m x ilia r , pue­

de fo r z a r s e , por e jem p lo , con ayuda de un soplado e je r c id o  

por e l  fondo d e l molde.

En l a  v a r íe n te  del procedim iento según e l  invento que se 

rep re sen ta  en la s  f ig u ra s  7  ̂ y 8&se ve en (l) una porción  de ma­

sa  en e l  momento en que se d e sta ca  d e l fe e d e r , en l a , I b , l o ,  la s  

d iv e rsa s  p o s ic io n e s  de a q u e lla  resp ectiv am en te , en e l  momen­

to  en que e n tra  en co n tacto  con e l  punzón de prensado (2 ) .  Es­

te  punzón s irv e  de sop orte a l a  lam ina de v id r io  l a .  En torno dá 

pánzon, se  preve un c o l la r ín  ( 3 ) .  E l con ju n to  de punzón y c o l la ­

r ín ,  co n stitu y e  un molde a u x i l i a r .  Se ha rep resentado en (4 )



( f i g .  8&) un molde en e l cu a l t ie n e  lu g ar l a  operación  de 

prensado. E s te  molde puede, por e jem p lo, s e r  llev ad o  a la  

v e r t i c a l  d e l punzópüecublerto de l a  lám ina de v id r io  ó , por 

e l  c o n tr a r io , e l  punzón puede s e r  desplazado para que quede 

5 bajo  e l  molde ( 4 ) ,  f i j o .

Se observa que conforme a l  in v e n to , es  la  p a rte  supe­

r i o r  de la  lám ina 1 c , extendida sobre e l  punzón y por tan to  

exen ta  de d e fe c to s  de s u p e r f ic ie ,  la  que e s ta b le c e  co n tacto  

con e l fondo d e l molde (4 ) en ta n to  que e s  sob re la  s u p e r f i-  

lO c ié  in f e r io r  de é s t a  lám ina, en co n tacto  con e l  punzón, so­

bre cu a l se e je r c e  l a  a cc ió n  de é s t e ,  dando a la  p ieza su 

conform ación d e f in i t iv a .

Debe quedar b ien  entendido que e l  invento no se l im ita  

a lo s  ejem plos que han sid o d e s c r ito s  y que es  apto para formas 

15 de a p lic a c ió n  oye v a ría n  mucho según la s  máquinas u t i l iz a d a s .

N O T A

Bn resumen; la  p resen te  patente de invención re c a e rá  

sobre la s  s ig u ie n te s  re iv in d ic a c io n e s :

1& .-P erfeccio n am ien to  en l a  fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de v i -  

20 d r io  moldeados por prensado, que c o n s is te  en r e c i b i r  l a  por­

ción  de masa v i t r e a  en un sop orte  in term ed iario  d e ján d ola  s , l l l  

ex ten d erse  h a sta  que haya adoptado dim ensiones próximas a  la s  

d e l molde tr a n s f ir ie n d o  después la  masa de v id r io  a s i  o b te n i­

da a l  molde de fo rn a  t a l  que la  s u p e r f ic ie  d e l v id r io  que no 

25 ha estado en co n ta cto  con e l  so p o rte  venga a l le n a r  e l  fondo 

d e l molde term inándose la  form ación d e f in i t iv a  d e l o b je to  por 

la  acció n  de p resión  d e l punzón sobre e l  contenido d e l r e f e r i ­

do molde.
2 & ,- P erfeccion an  le n to , según l a  re iv in d ic a c ió n  1^, com- 

50 p ren siv o , singularm ente de l a s  s ig u ie n te s  c a r a c t e r í s t i c a s  con -



-  15 -

5

sid erad as aislad am ente o en com binación:

a ) ^a t r a n s fe r e n c ia  de la  masa de v id r io  d e l soporte a l  

molde t ie n e  lu g a r por un movimiento de in v e rsió n  d e l sopor­

te  que hace c a e r  la  masa de v id r io  de r e fe r e n c ia  en e l  mol­

de situ ad o debajo de diclTO so p o rte .

b) La tr a n s fe  rene ia  t ie n e  lu g ar por un movimiento de t r a s ­

la c ió n  v e r t i c a l  d e l so p o rte  con r e fe r e n c ia  a l  molde o a la  

in v e rs a , que l le v a  a l a  nasa de v id r io  a l  molde situ ad o so­

bre e l  so p o rte  con su a b e rtu ra  d ir ig id a  h a c ia  é s t e .

3 * . -PERFECCIONA IEN90 EN LA FABRICACION DE OBJETOS DE 

VIDRIO MOLDEADOS POR PRENSADO.

Según se  d e scrib e  en l a  p resen te memoria que co n sta  de 

tr e c e  h o ja s  e s c r i t a s  a máquina y d ib u jo s .
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