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MEMORIA DESCRIPTIVA _
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE Afi0S EN ESPATA, A
FAVOR DE SOCIETE ANONYME DES MANUFACTURFES DES GLACES ET

- PRODUITS CHIMIQUES DE SAINT GOBAIN, CHAUNY & CIREY, DE NA~

CIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN PARIS ( Franciz) Place de
Saussales, 1 bias,

sobre: ’
"DISPOSTTIVO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS DE VIDRIO, MOL-
DEADOS POR PRENSADO".

=0~ 0=0= 0=0 =0=0=0=0=0=

El presente invento se refiere & la febricacién por pren-
sedo de objetos de vidrio moldeadq; _ L _
" Recuerdese que el procedimlento delfabrica016p de obje~
tos de vidrilo moldea&os por prensadc consiste esenclalmente
en recibir una wase de vidrio en estado pléstico en un molde
ablerto, fbrzar‘despues al vidrio 2 juntarse & las paredes
del golde, calando alli un punzbn que se desliza & través
de una pleza en forme de ool;éﬁin aplicado en el bofdg del
mo;de; El dbjeto ha adquirido su forma definitlva cuando -

como consecuencia del hundimiento del punzén, el vidrio ha
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llenado por completo el espmclo cerrado comprendido entre las
paredes del molde, la pleza en forma de collarin y el punzén.

In la fabricecibdn automftica, el vidrio es expedido por
un aparato distribuidor llamedo "feeder", enfforma de me.sas
compactas de revolucibn en torno de un eje vertical llemedas
“paraisons" eBtendo sincronizado'el funcionamiento de &ste
feeder con el de la prensa, A ,

En éste género de ﬂabricacibn se ha observado, en espe=-
cial cuando se trata de objetos planos, tales como losas de
vidrlo cdya super’icle es relativamente grande en relacién
con la seccibn horizontal de la masa vitrea, y sobre todo,
cuardo se trates de objetos de superficle iInterlor lisa, que
estos objetos presentan, en ésta superficle defectuosos as-
pectos; Estos defectos conslsten en especlal en una parte cen=-
tral desluclda y mate rodeada de una parte dé me jor pulimento
pero, presentando a su vez ondas de forma circular,

El presente Invento permite evitar por completo tales

daefectos,

 El procedimiento que constituye el objeto del invento,
consiste en esencia, en recibir la "persison" sobre un sopor-

te intermedio y en dejarlo extenderse alll hasta que haya to-

‘mado dimensiones préximes a las del molde, transfiriendo des-

pties, la masa de vldrio asi obtenlda, al molde de forma tal
que le superficle del vidrio que no ha estado en contacto con
el soporte, vengse & guarnecer el fondo del molde, acabfndose
le formacidén definitiva del objeto por la a@ccibn del prensado
del punzén sobre el contenido del molde, | '

_En estas condiciones, la entided solicitante ha comproba'
do que el objeto terminado no presentaba ya en suwsuperf?cie

inferior los defectos apreciados en la fabricacibn usual.
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Ello puede explicarse del sigulente modo: Cabe penser que el

especto mate mencionado anteriormente es debldo & que la "pa-
raison" afin muy caliente entra en contacto con yna parte Bo-
lamente del fondo del molde, siempre la misma que es asi }1e:
vedae & una temperatura mis elevada que el resto del molde, De
ello resulta une alterecién local del brufildo del molde que -Be
reproduce en la parte correspondiente del objeto terminado.
Puede, por otra parte, atribuirse la formacién de ondes cir-
culares en los objetos obtenidos por el procedimiento usual,
a la solidificacién més o menos acentusda de la parte ge 1a
mesa de vidrio en contacto con el molde, més ffio, seguida
de una deforrmcién ulterior de ésta parte del vidrio bajo la
accibn del prensedo, que tiende a alejar el vidrio hasta los
1limites extremos del molde.

En el procedimiento gque es objeto del invento, por el
oontrario, la superficle libre de la masa de vidrio que esta-
blece contacto con‘el fondo del molde, se he enfrilado durante

la permanencle sobre el SOporte ¥y no alterz el .brufildo del

'molde: conserve por cqnsiguiente gu aspecto 1iso°y brillente.

Por otre parte, hablendo tomedo le mase de vidrio, ya, sensid
blemente les dimensiones del fondo del molde, la parte del
vidrio qué establece contacto oon 61, no sufre, bajo la pre-
816n del punzén, précticamente deformedn, lo que evita la for-
mac 16n de ondas observadas en la fabricacién usual, _

El procedimiento del invento puede abarcar diferentes for-
mas de realigaoién: ‘
, En algunos casos, en que la forme del objeto a fabricar
es sencllla, se podrd dejar 8 la "paraison" q;tendgrae'en una

simple placa durante el.tiempo preciso para que @adqulera dimen=-

siones préximas a las del molde.
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Fn otros casos, un modo de realizdeibn ventajoso consis-
te en fabricer el soporte en forme de un molde auxiliar, dei
dilmensiones préximas y en general inferiores & 18s del mol-
de proplemente dicho; - ) B

De é&ste modo, el vidrio reoibe autométicamente, en el
soporte, la conformac ibn d*seada tan préxima como se desee,
de 1a“de1 fondo del molde propiamente dicho; establece contac-
to con el en todos sus puntos y no s?fre précticamente defor-
mac tones bajo el éfecto del prensadd. Ademfis : graclas al mol-
de auxliar‘que mantlene alvtdéio en 1a formas desesda, el tlem=
po de permanencia sobre el soporte no s tan -limtada como en
el caso preqedente; _ :

Le transferencia de la mesa de vidrlo del soporte al mol-
de propilesmente dicho puede efectuarsé de difegeﬁﬁee maneras;“

Segfin una forma de,fealizaci6n, se dispone el soporte en=-
cima &el molde proplamente dicho y la masa de vidrlio es trans-
feride & éste por un movimiento de Wuelta del soporte que la |
hace caer de arriba & abajo en dicho molde, '

En ésta forme de operar la superficle de la nesa de vi—
drio que ha sido refrigerada por contacto coq el soporte‘in-‘
termedlo, queda al aire libre en el molde; Antes de ser some-~
tida a la accibn del punzén puede pues recalentarse por trans=-
misibén del éalor interno de le masa de vidrio y volver a adqul-

rir una fluidez que permita & los defectos de superficle que

‘haya podido adquirir, desaparecer por sl mismos § bajo la 2o~

cién del punzbn. - )

Mcuandofel punzén debe imprimir eri el vidrio reliévea més
0 menos gcéntuadoa, es preciso un clerto tiéppq de contacto
entre punzén y vidrio, para refrigerar suficlentemente & éste,

con el fin de que no se deformen despuds de la retirada del
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~punz6n; Por el proqedigiénto del Invento la cape dé vidrio
que recibe le lmpresién del punzbn, por el hecho de que ella
ha estado en conﬁacto con e;‘sopofte,-esté més fria que en el
prpcedimiento habipual, lo que permite abreviar el tiempo de
contacto del ppnzén.y por consigulente ecelerar el ritmo de
la fabricacibn. ~ -

Otro modo de transferir la masa desdgﬁel soporte &l mol-
de, consiste pbr e jemplo, en 1nproﬂu¢tf aquella por un movie
miento de traslacién vertical en el molde dispuesto encima
de dicho soporte con suﬂabertufa dirigida hacia éstg; Segfin
una forme de reallzaclén el soporte, puede estar constituldo
por el punzbn de'prensado mismo. Pare limitar la extensibn
del vidrio se puede prever un collarin rodeando el punzbn
constltuyendo este dispositivo una especle de molde; Durante
1a operecién de prensado el collarin viene a eplicarse del mo=
do conocido, sobre el borde del polde; Bl prensado puede ser
obtenido por ascensibén del puﬁzén hecle el molde fijo o a la
inversa, por descenso del molde quedando fijo el punzbn. |

Otras céqacperlstioae y venta jas del invento surgirén de
la descripelbn que sigue, explicando, simplemente en copcepto
de ejemplos, diversas‘fprmas de realizaclén del Invento.

Eﬁ_ésﬁa descripcibn, nos referimos a los dibujos edjuntos
en los qué: . }

Lo figure 1=, muestra un dispositivo segln el cuasl, la

"paraisénﬁ cae del feeder en un molde auxilier donde se extien-
de y despfies de la revuelta de éste cae en el molde proplamen~
te alcho colveado debajo de &1, ’ )

Le figura 2%, muestra una vista vertical, de frente con.
oo;te parciel de una instalecibn de prensa conforme al Inven~

t0o.
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~ La figurs 32, la misma instalacién vista en corte hori-

zontal segtin a,B,e,d, de la figura 2§: L '

Ia figura 4%, una. vista vertical de frente ocon corte par-
cial de una variante de ésta 1nstala016n.

La figura 5%, una viste en planta de ésta variante.

Ls figura 6&, gna_fo;ma de ejecucién particular de un
molde conforme &l invento, o - |

Les figuras 72 y 8%, muestran un dlsposltivo en el cual‘
el soporte intermedlo esté constituido por el punzén de pren-
sado provisto de un collarln.' ' o R

En la figura ls, se Ve en (1) une "paraison" en el momen-
to en que se destaca del feeder; en (la!lb ¥y lc) les diversas
ppeic;ones de la paralson, reSpectivamenfe, en el momento en
qué entra en contacto con el molde auxiliar (2), en que co-'A
mienza 8 qxtehderse en el molde y por filtimo, en que 6sté ex-
tendide en 6ste fltimo. Se ha representado en (7) el molde
proplamente dlcho colocado debajo del precedente ¥y en (6) la
posicibn que 2lll tome la masa de vidrio lc, despfies de sﬁ
caida consecutiva'a una rotecién de 1802 del molde auxiliar
(5) en torno de un eje horizontal XY, Nﬁtese el rebaje que se
he dado & 12 pared interior del molde (5) para facilitar la
caida de la masa de vidrio desplies de su cqnformaci6n y las
dimensiones un poco menores del fondo del molde (5), en rela-
¢16n con 18s del fondo del molde (7) para feoiliter le entrada
del vidrio en 8ste molde, afn conservando la forma adquirida ‘
en el molde esuxiliar, Se supone que ambos moldes tienen una
seccibn trensversal cuadrada por ejemplo. Se observa que se-
ghn el invento la perte superior de la "paralson" extendlda
en el molde auxiliar (5), y por consiguiente exente de defec-

tos de superficie; es la que ha establecido contacto con ol
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fondo del molde (7) en tanto que 1a‘superficie que en princi-
plo estaba en contacto con el fondo del molde (5) queda en
la parte superlor del mglde (7). Es sobre ésta donde se efec-
tha le presifn del punzbn que dé T pleza su conformacibn
péfinitiva} 8ot presibn, borrard los defectos de superficle
que pubiesen podido resultar del contacto con el molde auxl-
liar, | |

Se ha.representadb'en‘lag figuras 2% y 32, una forma de

‘reallzacién de una instalacibn de premnsado funcionando segfin

el principlo que mcabamos de deseribir, '

Se v6 en (8) el fuste filjo de una prensa rotativa en |
torno del cual puede girar un platillo (9) que 1leva ocho mola
des equidistantes, cuyos centros'desgribeﬁ la oircunferencia
(10) en el sentido ds la flech@ (11). Se hen reprgsentado ‘
tres de éstos moldes que ocupén en un momento dado las posi-
ciones (12-13-14); Estos moldes son 1dénticos., El molde (13),
por ejemplo, se compone de un fondo (15) encerrado por dos
partes verticales (16 y 17) que se elevan sobre el fondo, ar-

ticulados en torno de un eje (18) fijado al platillo (9) Jjun~-

"téndose segfin un plano diametral de éste platillo. las plezas

(16 y 17) llevan prolongabionee (19,20), mentenidas prietas

una contra otra durante el‘tiempo necesario, por un 4isposl-

“tivo de cerrojo no representado y‘pudiendo separarse ung de -

otra para permitir el vacilado del molde. La prensa esté alil-

mentada por un feeder (21) cuyos movimientos estén sincronize-

~ dos con los de la migquing y que destzca & intervalos regulae-

res, medlante las hojes de tijera (22) porclones gue cesen li-
bremente seglin la vertical pasando por el centré (23) del mo L=
de que ocupa la posicién (12)l _

En lugarAde reciblr la porcién en caida libre en el mole
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de (12) segfin el procedimlento clésico, &sta es reciblda; se~
gin el invento, en un molde auxiliaer (24) (;feﬁresenpado en
corte en la figura'za) mantenido en posicifn horizontal du-
rante el tlempo que la porclén se extlende eh &ste molde; EL
mo}de suxiliar es montado sobre un &rbol (25) que gira en un
men guito (26) sujeto por.un collar (27) ajustado sobre el fr-
bol (8)?'&1 quedar un molde inmovilizado en la posicién (12),
el molde auxiliar (24), es, entonces, girado 1802 medim te
la manivela (28) y llevado despfies a su posicién primitiva
una vez que la mesa de vidrio haya caldo en el molde (12),
tomar el platillo (9) su movimiento de nuevo, otro molde,pri—
mitivamente en (29), viene a sustitulr al molde (12); Recibe
la porcifn de masa sigﬁiente despfies de su permanencia en el
molde auxiliar ‘24) ¥ giro de éstg._Dﬁranpe,este iagso,'el _
molde (12) se inmoviliza en (13) que es una posicibn de repo-
80 ¥ enfriémiento; Después del movimiento sigulente de ia ma-
sa, ocupa la posicién (14) que es la posicibn de prensado; Este
operacibn se efectfia dei modo habitual pero sobre une masa de
vidrio que, segfin hemos visto, ha sldo vuelta con'relaoién v"
a la posicibn que hublera ocupado si, como en el prooedimienj
to uaual, hublera caldo directa y libremente en el molde (12).
El dispositivo de prensado ordinarilo ha sido, para sim—
plificar, representado sblamente en vista vertieal (rig. 2&),
Se compone de une palanca ‘ri3a (30) sustentada por el fuste
(8), en cuya extrgmidad s fija un cilindro de alre compri-
miqo (31) en el interior del cual puede desplazarse vertical«
mente un pistén cuyo vAstago (38) lleva el punzbn prensadép
(33). Sobre el vastago (32) va fijo un playiilo (34) perfo-

redo por ouatro orificlos en los que pueden desplazarse vés-

tagos (35) rijos por 1la base a uns pleza (36) en cuyo interior
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puede desgllzarse el punzén (33). Resortes en espiral (37) que

rodean los véstagos son intercalados entre el plato (34) y la
pleza (36). El descenso del pistén hace aplicarse a la ?ieza
(36) sobre la parte superior del molde, El pistén continua

gu descenso hesta que el espaclo cerrado comprendido entre el
fondo, (38), del molde, sus paredes laterales y el punzbn es;.
tén completamente llenas de vidrlo, estando wmantenlda la ple-
za (36) en contacto con el molde por la compresién de los re-
sortee; . .

La conformacién del objeto queda entonces terminada; Se
retira el punzén y la pleza (36) por ascensibn del pistén an-
tes de que la mesa (9) vuelva a tomar su movimiento y el ob-
jeto termlnedo es extraldo en une partda siguiente; ‘ .

Los movimientos del molde auxiliar (24) pueden efectuar-
se coﬁo anterlormente se ha.indicado, medlante una manivela

(28) movida a meno, pero blen entendido que ésta menlobra pue-

de efectuarse por cuslquler otro medio. Resulga my indilcado

en caso de méquina sutomébtice hacerla también autombtica y
mendarle por medlo de la propla méquina, el feeder o cualquler

otro 6rgano de mando edecuado.

 Como el molde auxilisr (24) es fmico y sirve & un eleva-

_ do nfiero de moldes proplamente dichos, se hen previsto medlos

de refrigeraclén que se han representado eSqueméticambnte por
un tubo de soplado (39) que sopla alre en el interior del mol-
de, por ejemplo, cumndo &ste despﬁéskde heber abandonado la ma-
sa de vldrio vuelve para adoptar su posicibn de 11enado;“

En las figuras 4 y 5¢ se ha representado una variante
de 1a_inétalaéién precedente en 12 cual, la "paraison® en lu-
gar de seer libremente, es gulada por un deflector (40) que

la conduce al molde auxiliar (24) dispuesto de diferente modo
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En el ejemplo representado lz parcifn cme en el momento
en que el molde (12) se encuentra bajo el orificlo del feeder,
pero es conducids por el deflector (40) al molde auxiliar (24)
ﬁonde se extlende como entes hamsta cubrir por entero el fondo.
El molde auxiliar (24), es eoliéério de un &rbol (41).que es
acclonado medlante una manivela (42), y que gira en une valna
(43) fije a lz palsnca (30) por un sugtentéculo (44). Cuando
el molde (12) ha adoptado la posicién del molde (13) despfies
de una rotacibén de la masa (9) de 1/8 de vuelta en el septidd
de le flecha (11), el molde suxtliar (24) es wuelto 180e. L
sustentéculo (44) estd fijo a la palanca (30) de forma tal que
despfies de ésta rotacién el molde (24) invertido viene a colo-
carse sobre el molde (12) que ocupa su nueva posicibn (13), ¥
que la mase de vidrio al cmer venga & llenar el fondo de éste
mnlde: A la parada sigulente, el molde (12) viene & ocupar la
posicibn (14) por la cuel el vidrio esté sémetido, como entes,
a la acolbn del bfensado; Prooedlendo como acabamos de indlcar
el vlidrio que cae del feeder, emplea'el mismo tlempo que en
el ejemplo precedente para llegar a la parada de prensado pero
ha pefmanecido més tiempo en el molde auxillar que en el 0&S0
precedente disponiendose por tanto de més‘tiempo'parg permitlir-
le extenderse alll y llemar por completo el fondo; En el caso
precedente, la inversién del molde zuxlllar debla, en efecto,
efectuarse antes de que el molde (12) neye dejado la posicibn
que ocupabe bajo el féeder; ‘

Segfin la mayor o menor viscosldad del vidrio y los medios
de refrigeracifn del molde auxillar de que se disponga, se ppe-
de eleglr uno G otro de los sistemas anteriormente descritos.

Puede darse al molde auxlliar cualguier forma gque permita
a le rmsa de vidrio sdoptar en aguel una conformecibn mAs o me=-

nos préxime & 1la del objeto & obtener, Por eso se ha represen=
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tado en la ;igura 6% un molde ocuyo fondo (45f presenta una su~
perficle convex;. ' 5

_ Esta qisposicibn permite & la porcidn de masa, una vez
que se ha extendido, llevar més vidrio en las proximidades

de los bordes que en el centro: Eb'oonvenienpe“en especlal
en el caso en que el objeto a fabricar presente paredes late=
rales”relativamente altas o espesas, El vidrio que rechace el
punzén pera constitulr dichas paredeé, se‘enoontraré pues en
las prqximidadés de las parﬁdes del molde. Este dispositivo
no tlene pues sino ventajas. ‘ '

Se puede der & 12 masa de vidrio en el molde suxiliar
una conformacién afin més aproximsda a la forma definitiva ve-
rifiqéndo en el molde una previe operacibn de prensado median-
te un punzén auxiliar de forma adecusds gque penetre en el mol-
de y salga de &1 antes de ser este vuelto., La evacuaclbn de
le mase de vidrio, asi conformeda, del molde suxiliar, puede
forzarse, por ejemplo, con ayuda de un soplado ejercido por
el fondo del molde. . . ‘M _ )

BEn la variante del procedimkento segiin el invento que se
representa en las flguras 75 v 82 se v en (1) una poreibn
de mase en el momento en gque se destaca del feeder, en la,lb,
lo, las diversas ‘posicilones de equella reSpectivamente, en el
momento en que entra en contacto con el punzbn de prensado(z).
Este punzén sirve de soporte & la 18mine de vidrio lc. En tor-
no del punzén, se prevé un collarin (5); El oonjunto de punzén

yﬂcollarin constituye un molde auxillar, Se he représentado"

en (4) (fig. 8) un molde en el cual tiene lugar la operacifén

de prensado, Este molde puede, por ejemplé, ser llevado a 1l&a

“vertical del punzbn recublerto de la lémine de vidrio o, por

el oontrario, el punzbn puede ser desplazado para que guede
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Se observa que conforme al 1nvento, es la parte superlor

bajo el molde (4) fijo.

de la lfémina lc, extendida sobre el punzén y por tanta exenta
de defectoé de superfi&ie, la que establece contecto en el mol-
de {4) en tanto que es sobre la superficle inferior de éste 18-
mina, en contacto con el punzbn, sobre 1& cual se ejerce 1a ac -
olén de éste, dando & la pleza su conformacién definitiva.

-Deve quedar hlen entendido que el invento no se limita
a los ejemplos q@e han sldo descritos ¥y que es apto para for-
mas‘de aplicacién que varian mucho segfn 155 méquinas utiliza-
des, |

. NOTA Ta - . »

En résuhwn; la éresente patente de invenci6n recaerf so-
bre 1as slgulentes reivindicaclones: ‘ ”

1= ,-Dispositivo para la fabricacién de objetos de vidrio,
moldeados por prensado, caracterizado especlalmente por .los sl-
gulentes puntos conslderados por separado 6 en diversas combina~
ciones: - | .

a) Bl dispositivo lleve un foeder gue explde, por gravedad,

masas.de‘viqrio fundido (paralsons) en un molde auxlliar, me-

dlos paré invertir por rotacibn en tomo @ un eje éste méilde

. auxiliar, encima del molde proplamente dicho, en el cual vacls

gu contenldo ¥y medios pafa condueir 4ste Gltimo.molde bajo el
aparato de prensado.
b) El soporte intermedio esté constituido por el punzén
de prensado mismo, ) ‘ . _
¢) EL punzén de prensado que constituye el soporte interme-
dio ve rodeado por un collarin constituyendo el conjunto una
especie de molde,

2% .~ Dispositivo segﬁn la reivindicacién anterior carac te=

rizado por modos de ejecucién aplicados & una prensa automiti-
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ca en virtud de los siguientes puntos, ye considenados aisla—

damente, ya en dlversas combinaciones- - o
a) La mesa de vidrio fundido (paraison) cae libremente en
el molde auxlllar colocado directamente bajo el feeder y de
ésté, previa inversibn, en el molde proplamente dicho, situedo
inmediatamente debajo de aquel, ) ‘
b) La mmea de vidrio fundido (paraison) es diriglds oblicua=
mente por un deflector hecia el molde auxiliar ¥ permanece
en &ste hasta el momento en que el molde que se encontraba ba-
Jo el feeder en el momento de la caida de la porcibn de masa
fundide (parsison) quede en posicibén para reclbir la masa de
vidrio despues de su conformecién en el molde auxiliaf.u |
¢) Los movimientos de rotacifn del molde auxiiiag son di-
rigidos bien por el feeder bilen por le prense Q b;enlpor el
apareto que dirige los movimlentos de éstes miquinas.,
@) El molde suxlllar es refrigerado por una corrlente de
eire cuendo esté vacio de vidrio, N
o) La pared lateral del molde auxilier, presenta en su pafte
interna un rebaje que facilita la celda de la masa de vidrio
después de su conformacibn en dicho molde auxiller,
_ £) E1 fondo del molde suxilier presente una forma conveza
que permite & la masa de vidrio que alll se extiende ser més
espese hacla las paredes del molde que en el oentro.
g} 1a mesa de vidrio reclblda en el molde auxiliar puede
recibir une conformeibn mediante un prensado en &ste molde,
55.—DISPOSITIVO PARA LA FPABRICACION DE OBJETOS DE VIDRIO
MOLDTZADOS POR PRENSADO. ) ) )
wSegﬁn se describe en la presente me@oria que consta de

trece hojas escritas a mAquina y dibujos, ,
' Medrid,30 d ¢ 1,951
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