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El presente Invento se reflere & la fabricacion por
prensado de objetos de vidrio moldsado.

Recuerdese qhe el procedimiento de fabricaclon de obje-
tos de vidrlo moldeados por prensado conslste esenclalmente
en recibir una wesa de vidrlo en estado plastico en un molde
sblerto, forzar despues al vidrlo a juntcorse & las paredes
del molde, calando 2111 un punzon quc se deslliza a traves de
una pleza en forme de collarln aplicado en el borde del mol-

de, El objeto ha adqulrido su forno definltiva cucndo como
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consecuencia dcl hundimlento del punzon, el vidrio ha llenado

. por coumpleto el espaclo cerrado comprendido entre las paredes

del molde, la pleza en forma de collarin y ¢l punzoh.

En la fabricacion automatica, el vidrio es expedido por
un aparato distribuldor llesrado "feeder", en forme de masas
coupactas de revolucion en torno de un eje vertical llamadas
"maraisons' estondo slncronizasdo el funclonomlento de este

feeder con el de la prensa,

En este gehero de fabricacion se ha observado, en especial

_ suando se trate de objetos planos, tales como losas de vidrio

cuya superficie es relatlivamente grande en 1eloclion con la
secclon horizontal de la mesa vitrea y, sobre todo, cuando se
trata de objetos de superficie Interlor lisa, que estos obje-
tos presentan, en esta superficle defectuozos aspectos,

Egtos defectoe consisten en especlal en una parte central
deslucide y mate rodeada de uno poarte de me jor pulimento pero
presentando, o su vesz ondas de formiz circular,

El precente Invento permite evlitar por completo toles de~
fectos.

El procedimiento que constituye el objeto del invento, con=-
siste en ecencia, en reciblr la "poroison" sobre un soporte in-
termedLo v en dejarlo extenderse alll hasta cue heya tomado
dimensiones proximes a las del molde, transfiriendo despues,
1a rese de vidrlo asl obtenids, ol molde de forme tal cue la
superficie del vidrio gue no ha estudo en contzcto con el so=-
pbrte, venge & puarnecer el fondo del moide, scebandose la for=
macion definitiva del objeto por la acclon del prensado del-
punzon sobre el contenido del molde,

In estas condliciones, la entldad sollicltante ha comprobe-

do que el objeto terminado no presente ¥va on eu sulerflicie
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Inferior los delectos aprecludos en la fobricacion usual,

" Bllo puede explicarse del siguiente modo: Cebe pensar que

el cepecto mabe menclonado anteriormente es debido @ que

la "parsicon" aun muy caliente entre en contécko con una
parte solomente del fondo del molde, Slempre 1o mlsnma que es
asi llevoda & una ftewperatura mos elevoda cue el resto del
molde, De ello resulta une elteracion local del brufildo del
molde que se reproduce en 1d.parte correspondlento del

objeto terminado, Puedes, por otra parte, atribuirse la forma-
cion de ondas circulares en los objetos olLtenldos por el pro-
cedimiento usual, & la solldificacion mas o wenos acentuada
de la parte de 1z nasa ce vidrio en contacto con el molde mas
frio, segulda de una deformaclon ulterlor de ésta parte del
vidrio vajo lu cccldén del prensado, que tiende 2 alejar el vi-
drio hasta los 1limites extremos del molde. _

En el procedluiento que es objeto del iInvento, por el
contrario, la superficle libre de la masa de vidrio gque esta-
blece contrcto con el fondo del molde, se ha enfriado durante
la perienencila sobre el soporte y no altera el brufildo del
malde conserva por consigulente su aspecto liso y brillante,
Por otra parte, hablendo tomado la mesa de vidrlo, ya, sensl-
blemente las dimensiones del fondo del molde, 1z parte del vi-
drio que establece contacto con el, no sufré, bajo. la presion
del punzon, practicamente deformaclon, lo que evita l= forma-
cion de ondas observadas en la febricaclon usual.

El procedimiento del invento puede abarcar dlferentes
formas de reallzacilon.,

En algunos.casos, en que la forma del objeto ea fabricar
es sencilla, se podré dejer a la "maralson' extenderse en una

silmple place durante el tlempo preclso para que adquiera dimen-
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slones proximes & los del molde.

Pn obtros casos, un modo de rezlizaclon ventajoso conslo-
te en fabricar el soporte en forma de un molde auxlliar, de
dimensiones ﬁpoximas vy en general Inferlores 2 las del mol-
de proplsmente diclo,

De este modo, el vidrid, recibe cutomatlicamente, en el

soporte, la confornecilon deseada, tan proxima coro se desee,

de 1la del fondo del molde proplsmente dicho; establece contac-

to con 81 en todos sus punto® y no sufre précticamente defor-
mac lones bajo el efecto del prensado. Ademas: gracizs al mol-
de suxiliar que nantiene =1 vidrlo en la forme deseada, el
tiempo de permenencia sobre el soporte ho es tan limitzda co~
mo en el caso precedente,

Le transferencia de 1 masa de vidrio del soporte al
molde propleomente dilcho puedé efectuarse de diferentes mane-
ras.

Segun una forwe de rellzaclon, se dispone el soporte
encime del molde proplamente diclhio y la ucsa de vidrlo es
trensferida & este por un movimiento de vuelta del soporte
que 1lm hace caer de arriba a abajo en dlcho molide,

En asts forma de operar lo superflicle de 1o mesa de vi-
P T

ario gue ha sido refrigercda por contacto con el soporte ine

terredlo, guecd:t =l nire libre en el molde, Antes de ser so-

' metida & lo ccclon del punzon puede puss recalentarse por

transnision del calor Interno de la masa de vidrlo y volver
a adquirir une fluldez que permita & los defectos de super-
flcie que hnayo podido adquifir, desuparecer por sl mismos
0 bajo la acbion del punzon.

Cuando el punzon debz luprimlr en el vidrlio relieves

mas o menos acentundos, es preciso un clerto tlenpo de con-
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trcto entre punzon y vidrlo, pare refrigérar sufilcilentemente

a este, con el fin de que no se deformen deSpuesS de le retlre-
da del punzon. Por el procedimliento del iInvento la capa de vi-
drio que'recibe la impresion del punzon, por el hecho de aque
ella ha estado en contzcto con el soporte, este mas {ria que

en el procedimiento habltual, lo que permlie cbreviar el tlem-
po de contacto del punzon y por consigﬁionte coelersr el rit=-
mo de la fabricacilon.

Otro modo de trensferir l= masa desde el soporte al mol-
de, consiste por ejemplo, en introducir soguella por un movi-
miento de traslacion vertical en el wmolde dispuesto enclma de
dilcho soporte con su ahertura dirigida hacla este, Segun uaz
forma de renlizacion el soporte, puede estar constltuldo por

el punzon de prenscdo mlswo. Pare limlter la extenslon del vi-

.drio se puede prever un collarin rodeando el punzon constitu=-

vendo éste dispositivo una especle de molde. Durante la ope~-
racion de prensado el collarin viene & aplicarse del modo co=-
nocido, sobre el borde del molde, El prensado puede ser obte-
nldo por ascension del punzon hacla el molde fljo @ & la in-
versa, por descensSo del molde quedando fljo el punzone.

Otrae caracteristicas y ventajas del invento surglren de
la descripclon que sigue, expllcando, simplemente'en concep-
to de ejeuplos, diversas forres de realizscion del Invento,
En esta descripclon, nos referimos az los dibujos adjuntos en
los ques

g figura l=, ﬁuestra un dilspositivo segun el cual, la
"pareison™ cae del feeder en un molde auxlliar donde Se eX-
tlende y despuss de la revuelta de csSte cme en el molde pro-
pdamente dlcho colocado dehaijo de &1,

Ia figure 22, muestre una vista vertical, de frente con
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corte pzreial de una instalac ion de prensa conforme al inven~

to.

Ta figure 32, la misre instalaclon vista en corte hori-
zontal segun a,b,c,d de la flgura 2%,

Le figura 4%, una vista wertical de frente con corte
parciel de une variante de esta instalaclon.

La figura 52, une vista en plenta de esta varlante,

~ Ia figura 6%, una forra de ejecucion partioular de un
molde conforme al Invento.

las figuras 78 y 82, muestran un dispositivo en el cual
el soporte intermedlo estz constituldo por el punzon de pren-
sado provisto de un collarin,

En la figure 1°,se.ve: efl) une "paraison™ en el momento
en que se destaca del feeder; en (la,lb y lc) las diversas
posiciones de la pareison, respsctlvamente, en ol mouento en
que entra en contecto con el molde auxiliar(2}, én que co-
mienza 2 extenderse en el molde y por ultimo, en cue =ste ex-
tendida en este ul%imo. Se ha representado en (7) el molde
propiamente dicho colocado debajo del precedente ¥y en (&) la
posicion que alli toma lm masa de vidrio lc, despues de su
caida consecutiva a una rotaclon de 180w del molde 2uxiliar
(5) en torno de un eje horizontal XY, Notese el renaje que ge
ha dado & la pared interior del molde (5) para facllitar la
calda de 1o mase de vidrio despues de su conformaéion y las
dimensiones un poco menores del Ffondo del molde (5), en rela-
clon con las del fondo del molde (7) parc facilitar la entra=-
da. del vidrio en este molde, a2un conservando la forma adqulri-
da en el molde auxilliar, Se supone que mmbos moldes tlenen
una secclon transverssl cuadreds por ejenplo. Se observa que

segun el invento la parte superior de la "parailson" extendlda
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en el molde auxiliar (5) y, por consligulente exenta de defec-
tos de superficie, es la que ha establecldo contacto con el
fondo del molde {(7) en tanto gue 1la superficie que en nrincl-
plo estaba en contacto con el fondo del molde (5) queda en la
parte superior del wolde (7)., Es sobre ésta donde se erectua
la presion del punzon que d& & la pleza su conformaclon de~
finltiva; este presion, borrare los defectos de superficile
que hublesen podido resultar del contacto con el molde auxl-
liar,

Se h& representado en las flguras 28 y 3% una‘forma de
renlizacion de una instalaclon de pronsado fune lonando segun
el principio que acabamos de describir,

Se ve en (8) el fuste fijo de una prensa rotativa en tor-

no del cual puede zirar un platillo (9) que lleva ocho moldes

equidistantes, cuyos centros describen la circunferencia {10)
en el sentido de la flecha (1ll). Se han representado tres de
estos moldes cue ocupan en un momento dado las posiclones
12-13-14, Estos moldes son 1démticos., ELl molde (13), por ejem-
plo, se compone de un fondo {15) encerrado por dos partes ver=-
ticales (16 y 17) que se elevan sobre el fondo, articulados

en torno de un eje (18), fijado al platilio (9) junténdose
segtin un plano dlometral de sste platillo, Las plezas (16 ¥y
17) llevan prolongaciones (19, 20) mentenidas prietas unas
contra otra dummte el tlempo necesarlo, por un dispositivo

de cerrojo no representado y pudlendo separarse unia de otra
para perultlr el veclado del molde. La prensa esta alimentada
por un feeder (21) cuyos movimlentos estan sincronlzados con
los de la mAiquina y que destaca a Intervalos regulares, median-
te las hojas de tijera (22) porcilones que csen libremente se~

gun la vertical pasando por el centro (23) del molde que ocupa
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1o posicion (12),

In lugar de recibir la porclon en calda libre en el molde
(12) segun el procedimiento clasico, esta es reciblda, segun
el Invento, en un molde auxiliar (24) (representado en corte
en le figura 2°) mantenido en posicion horizontal durante el
tiempo cue la porclon se extiende en este mnolde. EL molde
auxiliar es wontado sobre un arbol (25) que glra en un mangule-
to (26) sujeto por un coller (27) ajustado sobre el arbol (8),
Al quedar un molde inmovilizadp en 1la posicion (12), el molde
auxiliar (24), es, entonces, glrado 180s medlante 16 manivels
(28) y llevado despues a su posiclon primitiva una vez que la
mosa de vidrlo hayn caldo en el molde (12). Al tomar el pla-
t1llo (9) su moviwlento de nuevo, otro molde, orimitlvanente
on (29), viene a sustitulr al molde (12). Recibe la porcion
de masa sigulente despues de su permanencis en el molde auxi-
11ar (24) v giro de &ste., Durente este lapso, el molde (12)
se inmoviliza en (13) que es una posicion de reposo y enfrila-
miento, Despues del movimiento slgulente de la mesa, ocupe
la posicion (14) que es la posiclon de prensado. Esta opera=-
clon se efectua del modo habltual perp sobre una masa de vi-
drio que, segun hemos visto, ho sldo vuelta con relsclon a
1o posicion que hubiera . ocupado sl, como cn el procedimien-
to ususl, hublera caldo directa ¥ libremente en el molde (12).

El dispositivo de prensado ordinarilo ha sldo, para sim-
plificnr, representado solfmente en vista vertical (fig, 22).
Se compone de una palanca fija (30) sustentada por el fuste
(8), en cuys extremidad se fija un clllndro de olire compri-
mido (31) en sl interlor del cual puede desplazarse vertical-
mente un piston cuyo vastago (38) lleva el punzon prensador

(35). Sobre el vastago (32) va fijo un platillo (34) perforado
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por cuztro orificios en los que pueden desplazerse vastagos
(35) rijos por 1z hase © una pleza (36) en cuyo Interior pue-
de deslizarse el nunzon (33). Resortes en esplral (37) que ro-
dean los vastagos son intercnlcodos entre el plato (34) v la
pleza (36), Bl dsscenso del piston hace eplicarse = la pleza
(38) sobhre 1o porte superior del molde. EL piston continua

su descenso hosta que el espaclo cerrado comprendldo entre el
fondo, (38), del molde, sus paredes luaberales y el punzon es-
téen completamente llencs de¢ vidrlo,estando mantenlida la pleza
(36) en contacto con el molde por Lao comprowsion de los re-
sortes,

Ig conformacion del objeto queds entonces terminada, Se
retira el punzon v 1o plezs (36) por ascension del plston an-
tes de que 1la masa (9) vuulva a tomar su movimiento y el obje-
to terminado es extraldo en una parada Slgulente,

Los movimientos del molde auxiliar (24) pucden efecturrse
como anteriormente se ha indlcado, mediante una monlvela (28)
movida & mono, pero blen entendldo que esin maniobra puede
efectuzrse por cualguier otro medlo. Resulta muy lndicado en
cago de maquing automatica hacerla tamblén autounttica y man-
darla por wedlo de l= propla mégquina, el feeder o cualquier
otro organo de mndo adecuado,.

Como el molde auxiliar (24) es unlco y sirve & un elevado
numero de moldes proplamente dichos, se han previsto medlos
de refrigeracion que se han reprecentado esquematlcamente por
un tubo de sopludo (39) que sopla aire en ol interlor del mol-
de, por ejemnlo, cuando este despues de lhaber abandonado la mase
de vidrio vuelve para adoptar su poslcion de llenado.

In las figures 4% y 5%, se ha represéntado una varimte

de 1a instalacion precedeante en 1z cual, la “"paraison" en lugar
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de caer llbremente, es gulada por un deflector (20) que la con-
duce &l molde auxiliar (24) dispuesto de diferente modo.

En el ejemplo representado la porcilon cae en el womento
en que el molde (12) se encuentra bajo el orifidp del feeder,
pero es conducida por el deflector (40) al molde auxiliar(24)
donde se extlende como antes hasta cubrir por entero el fon=-
do. El molde auxiliar (24) es solidario de un arbol (41) que
es acclonado nedisnte una manivela (42), y que glra en una val-
na (45)’fija & la palanca (30) por un sustentaculo (44). Cuan-
do el molde (12) ha adopitedo la posicion del molde (13) des-
pues de una rotacion de 1a mesa (9) de 1/8 de vuelta en el
sentido de 1l flechm (11), el molde auxiliar (24) es vuelto
180=. E1 sustentaculo (44) esta fijo a la palanca (30) de for-
ma tal oue despues de &sta rotacion el molde (24) invertido
viene & colocarse sobre el molde (12} we ocupa Su nueva po-
sicion (13), y cque 1z masa de vldrio al caer venga a llenar
o1 fondo de este molde. A la parade sigulente, el molde (12)
viene & ocupar la posiclon (14) por 1la cual el vidrilo esto so-
metildo, como antes, a la acclon del prensado. Procediendo co-
mo acabanos de indicar el vidrio que coe del feeder, emplea
el mismo tlempo que en el e jemplo precedente para llegar a la
parade de prensado pero ha permanecido mas tiempo en el mol-
de auxiliar que en el caso precedente disponléndose por tan-
to de whs tiempo para permitirle extenderse alll y llenar por
completo el fondo. En el caso precedente, la inversion del
molde auxiliar debil=s, en efecto, efectuarse entes de que el
molde (12) haye dejado la posilcion que ocupaba bajo el feeder,

Segun 1z mayor o menor viscdsidad del vldrio y los médios
de refrigeracion del molde auxillar de que Se diéponga, se

puede elegir uno u otro de los sistemas anterlormente descri-
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_Puede darse ol molde auxiliar culaquiser forma que permlta
a la waesa de vidrio adoptar en aquel una conformecion mas o
menos proxima a la del abjeto a obtener., Por eso Se ha repre-
sentado en la figura 62, un molde cuyo fondo (45) presenta
una superficle convexa,

Bgta disposicion perpite & la porclon de masa, una vez
gue se ha extendldo, llevar mas vidrio en las proximldades
de los bordes que en el centro. Es convenlente en especlal
on el caso en cue el objebto a fabrlear presente paredes late=-
rales relntivamente altas o espesas, El vidrio que rechace
el punzon pora constltulr dlchas paredes, se encontrara pues
en las proximldades de las paredes del molde, Este dispositi-
vo no tilene pues slno ventajas,

Se puede dar 2 la masa de vidrio en el molde suxiliar
unse cdnformacion aun mas aproximeda a la forma definitiva
verificando en el molde una previa operacion de prensado me-
diante un punzon auxiliar de forma adecuada due penetre en el
molde y =salga de el antes de Ser este vuelto, La evacuaclon
de la masa de vidrio, asl conformmda, del molde axillar, pue-
de forzarse, por ejemplo, con ayuda de un soplado ejercido
por el fondo del molde,

Fn la varimte del procedimiento segun el Invento que se
representa en las flguras 7% ¥y 8z2se . en(1l) una porclon de mow
sa en el momento en que se destaca del feeder, en la,lb,lc, las
divefsas prosiciones de aquella respectlvamente, en el momen=
to en que entra en contacto con el punzon de prensado (2). Eg-
te nunzon sirve de goporte a la lamina de vidrlo la, En torno dd
panzon, se preve un collarin (3). ELl conjunto de punzon y colla-

rin, constiltuye un molde auxiliar, Se ha representado en (4)
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(fig. 8% ) un molde en el cual tlene lugar la operaoi6n.de
prensado. Bste molde puede, por ejemplo, ser llevado a la
vertical del punzépfecublerto de la lémina de vidrio 6, por
el contrario, el punzén puede ser desplazado para que aqueds
vajo el molde (4), fijo.

Se observe que conforme al invento, es la parte supe-
rior de la 1l8mina lc, extendida sobre el punzdn y por tanto
exenta de defectos de superficle, la que establece contacto
con el fondo del molde (4) en tanto gue es gobre la superfi-
cie inferior de &sta lémina, en contacto con el punzbn, so-
bre A& cual Se ejerce la acclén de éste, dando & la pleza su
confbrmaci&n definltiva,

Debe quedar blen entendido que el invento no se linlta
a los ejemplps‘que han sldo descrltos y que es apto para foryas
de aplicacibn ome verlan mucho ségﬁn las mdquinas utilizadas,

NOZ4A

Fn resumen; la presSente patente de invencibn recaeré
sobre las sigulentes reivind;caciones=

lﬁ;-Perfeccionamiento en 1a fabricmcibén de objjetos de vi-
drio moldeados por prensado, que conslste en reclblr la por-
c16n de masa vitrea en un soporte intermediarlio dejandola alld
extenderse haste cue haya adoptado dimenslones préximes a ias
del molde transfilendo dgspués ls wesa de vidrlo asi obtenlw~
da al molde de forra t2l que 12 superficle del vidrlio que no
ha estado en contacto con el soporte venga & llenar el fondo
del molde terminéndose la formme 16n definitive del objeto por
1e soclén de presibn del punzén sobre el contenldo del referl-
do moldé. , , .

28, - Perfecclonan lento, segiin 12 reivindicacién 1°, com-

prensivo, singularmente de las sigulentes caracteristicas con-
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sideradas alsgladamente 0 en combinac 16n:

a) le transferencia de 12 nasa de vidrio del soporte al
molde tlene lugar por un movimiento de inversién del sopor-
te que hhce coer la mazse de vidrio de referencla en el molw
de situsdo debajo de dicho soporte.

b)'Le transferencle tlene lugar por un rovimlento de tras-
lac16n vertical del soporte con referencia al molde o a la
inversa, cue lleva a la rase de vidrlio al molde situndo so-
bre el soporte con su 2bertura diriglda hacia 6ste;

Sﬁ".-PERB‘ECCION;Iﬁ IGNTO EN LA PABRICACION DE ORJETOS DE
VIDRIO MOLDEADOS POR PRENSADO; |
Seglin e descrilbe en_la prezente meworla que coﬁsta de

trece hojas escritas a mAquina y dibujos,

Madrid, 30 deﬁix
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