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MEXORIA DESCRIPTIVA
- _
UNA PAENTE DE INVENCION, TOR VEINTE ANOS EN BSPANA,
A PAVOR DE SOCIETE ANONYWE DES MANUFACTURES DES GLACES
ET PRODUITS CHINILUES DE SAINTSGOBAIN, CHAUNY & CIREY,
DE NACIONALIDAD FRANCESA, RES1DENTE EN PARLS(PFrancia),
Flace des Saussales, 1 bis,

por

SPROCEDIWIENTO PARA LA FABRICACION LE OBJETOS HUECOS
VE VILRIOM,
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La invenciém a que se refiere la presente Putente de inven-
cién ho ha sido explotada con anterioridad a la fecha de prioridad
Irancesz, gque se ‘reivindica. o

Je refiere el presente invento a un procedimiento, sgl:ced:i.am;e@
dispositivos perfeccionados, para le fabricacitn de objetoa huecos
de vidrio; cuya conformacidén definitivas se obtenga por aoplaéo en
wn molde,

El procedimiento gque constituye el objeto del invento con~
siste en gue una vez formedo un boceto hueco por prensado mecénic o
de una mass vitres, en un molde de esbozar, scmeter dicho boceto a
un recalentado regular y darle su forma definifivn en un molde de

acabado, mediantc una diferencia de presidm gaseosa entre el inte-

rior y el exterior del objeto. EBa traslacién del boceto se lleva

& ¢abo mediante gu traslacidn por un dispositive en forma de cafia ,
que permite esxtraer el boceto del molde de esbozar, tranaportarlo\
a“ w horneo de reoaloniar Yy someterlo & la operaoci¢m del soplado que
le otarga su forma definitiva y, eventualmente, sostenerlo durante
las operaciones intermedias, Lste dispositivo utilizado en este
procedimiento comprende una cafia hueca(l), en los dibujos adjuntos
Fig. la., provista en uﬁb de sus extremos dew una embocadura(2),por
la que se puede introducir aire comprimido, bien mediante la boca,
bien relanidnéndo]a con un generador de aire comprimido. En sm ex-
tremo opuesto, la cafia termins en uma plaquita (3), perforada por
wn aguje®o (4), y sobre la que se aplica una rodaja de awisnto(5)
Sobre el tubo(l), se fija una pieza (6) integrada por varias chapas
;-'cres en ‘el ejemplo yue consideramos y que no es limitative de las
formes de realizacidn de este invento ni sobre este particular ni
sobre cualquiera otro de los relacionados en el miamo-. Estes cha-
pas, equldistantes anguiarmente en torno a un oubo.oentraj., estdn

atravesades por ejes (8), aobre los cuales bueden oscilar palancas
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acodadas(9), cuyos brazos(10) son suceptibles de aproximsrse entrs
s de forma que sctden como pinzas. Los movimientos de apertura

Yy cierre de estas pinzas se obtienem mediante la presiém y trac-
cidn de bielas(ll) articuiadas sobre los braszos superiores de laas
palancas acodadas(9). Para abrir las pingas, el obrero, teniendo
la cafia en is mano, presiona sobre las varillas(ll), desplazando
hacia las pinzes un manguito(1l3), deslizante sobre la cafia y sobre
el gue se articulen en (14) las biélas(ll). Cuando abandona el man-
guito, un resorte eapirﬁl(ls) que se apoya en un anillo(l6)solida-
rio de 1la cafia, repele hacis arriba el fbnio (17) del manguito
deslizante(l3) y asi provocz el cierre de las pingzas.

Ademssn, deptro de las caracteristicas del invento, puede
someterse al boceto,entre su salida del molde de esbozar y su en-
trada en el molde de acabado, y, en particular, durante el recalen-
tado, a acciones mecdnicas oapaces de producir ciertas deformacio-
nes favorables a la buena ejecucién del objeto. Bn su virtud, puede
someterse el boceto, durante un tiempo conveniente, a la accidn de
la gravedad e, incluso, a una accién mecdnica para alargarlo antes
de. introducirlo en el molde de acabado., Puede taubiwén sometérsele
a una presiém gaseosa intern@ 0 a la accidén de la fuerza centrfffuge
engendrada por una roté.cién gae se le imprime alrededor de su eje
para hincharlo. Se puede asimismo oombinar estos medios para obte-
ner a la veg los dos efectos Rmdicados. ‘

Bventualmente se puede también limitar el efecto de slarga-
miento debido a la gravedad, inclinando, mds o0 menos, el eje del
boceto en relacidém con la vertiocal, al impkimirle un movimiento de
rotacién. Con andloga finalided seplede asimismo sostenerlo, ha-
ciéndole reposar sobre un Soporte,

Como ejemplo é.e realizacién de todo cusnto antecede se sefia-

la el miguiente, utilizando el dispositivo referido, aungue podria



65 o

70¢=

15.-

80~

85e=

904~

llevarse a cabo el invento con otro dispositive y en miltiples for-
nas, pues no es la pregente limititativa del mismo en modo alguno ¢

Una vez realizado, por prensado en um molde de esbozar, un
boceto(18) Mig. la. de los dibujos adjuntos, provisto de una ocavidad
axial (19) y um anillo (20), el obrero lo coge mediante pinzas(10)
accionadas como se acaba de indicar. Al cerrarse las pinzas, sjerceam
por debajo del amillo (20) uma presién que aplica a date contra la
placa de apoyo(3), realizando asi una juntura hermféica que permise
el ulterior hinechado del bocetn por insuflado de aire en la cafia.

El boceto, siempre mantenido em el extremo de la caila, se
lleva enseguida a un recinto & temperatura bastante elevada para
reintegrarle la plasticidad perdida durante el moldeado, mientras
el obrero hace girar la caiia @obre s¢f misma como en el trabajo ma-
nual,

A la salida de este recinto, se lleva el boceto al molde de
acabado en el que el obrerﬁ, por baoplado le hace adoptar su forma de-
finitiva, pudiendo comenzar este soplado deade antes de que el bocew

to emtre en el molde de acabar, S1 el objeto debes presentar la forma

de una figura de revolucién, puede continuaree la rotaciém de laea-

fia durante el soplado, en el molds de acabado oon el fin de mejorar
la oalidad del cbjeto mediante la supresidén de los d@efectos que 808
recen en los planos de juntura de las conchas del molde.

Mediante ello, ademds de asegurar una mejor fabricacidén, mer-
ced a la regular distridbucién del vidrio en el boceto, presenta R
de permitir que la fabricaciémn se confie a personal no experto en
tanto que en los }gmocedimientos actuales, el buen logro del objeto
depende de la habilidad y prédctica del obr}er.o.

Otra ventaja del invente la constituye el hécho de que en
ciertas fabricaclonss tales como bubiletes o ’nonbiila.s eléctricas

el anillo debe desaparecer por seccionado del cuello despu$s del
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soplado del objeto hasta su forma definitive. En este caso, el
invento permite realigzar objetos idémtiocos, de iguales espesor

y peso, sun partiendo de porciones fundidas de vidrio de distin-

- 0 peso, como acontece en el caso en que la toma se verifioa

menualmente. En efeoto: otorgando al punzén determinante de la
éa.viaad(l‘a) un recorrido constante, las diferenscias de volumen
del vidrio, se encuentran localizadé.a en la parte superior del
anillo, que desaparece em el objeto teryinado.

Con la presente invencién se obvian los inconvenientes
de los sistemas ya canocido® en los que por prensado mechrico
se realine un booeto al que, por soplado en wn moldej se le
hece adoptar la forma dei'initiva. del objeto, En estos sistemas
el boceto pasa directamente del molde de esbozar al de acabado
sin sufrir el recalentado inbamedio caracteristico del presen-
te imvento. Ffor otra parte es préctieca corriente en la elabora- _
cién manwal formar un boceto en el extremo de una cafia y llevar
este boceto-gque se ha enfriado durante su formacién por el con-
t80to ocon wna placa metélica, o con wn molde esboszré a la bo-
oa de un horno para restituirle la plasticidsd que ha perdido i
por el referido enfriswiemto, Ahora bien , en la elaboracién ma-
mal, si el boceto es hueco, ha llegado a serlo posr soplado y no
por prensédo necénim. |

En rel;oién con los sistemas oomocidos y aparte de las
apmtadas snteriormente, el invento efrece las siguientss venta-
Jas ¢ | '

La reslimacidén de un boceto por prensado permite, como os
sabido, dar al vidrio en el boceto ‘de referencia la distribucién
deseada y especialments asegurér uma distribucién perfeciamen-

te regular en torno & un eje de revolucidn si, oonb producto fi-~
' |
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nal, sew desea obtensr una piesza de revolucidén, El recalentado
del boceto, efecw‘ado‘segén el invento am:eé de la introduccidén
del miapo en el molde de soplado, permite ademds, y adn conser-
vando el beneficio de esta uniformidad de distribuecidén, testar
bocetos de poco peso que, de no ser recalentados, se enfriariam
con @nﬁniada rapidez para prestarse al soplado en el molde aca-
badoe

Bl perfecclonmmiento peculisr del invento aplicado a las
mdquinas sutomdticas, gue pucden ser utilizadas em éste procedi-
miento del mismo modo, presents ademds con referencia a méquinas
que y& utilizan el procedimiento denominado *prensado-seplado"
otra ventaja consistente en gque, merced al recalentado interme-
dio, se domdinsn me jor' la forma de las porciones de masa vitrea
fundida, el ritmo de fabricacién y la semperatura del horno (fee-
der)e En su virtud, se puede expedir de un feeder mas frio fun~
diciones mas compactas 0 & un ritmo més lento que el utilizado
qer wna mfquina desprovista de dicho perfeccionamiento, Bata
ventaja es interesante, tanto por permitir trabajar con formas de

fundicidn vitrea me jor adaptadas & la del objeto a elaborar, como
por la mejor adaptacidn del ritmo de fabricacidén a la capacidad

productora del hommo., For otra parte el invento es igualmente
aplisable a la fabricacién menmal a partir de bocetogbbtenidos
por prensado mecdnico en un molde, y en tad supuesto, permite
congiar. .a un personal no experto uma fabricacidn cuyo éxito de-
pendia hasta ahora de la habilidad y prédotica del obrero.

A parte del dispositivo anteriormente citado del cual es
un corte transversal la Fig, 22 de los adjuntos dibujos, pueden
ser empleados en este procedimiento los dispositivos y elemen~
to8 figurados en las Figuras %2,48,58 y 68, suceptible de ser

utiliaados con este procedimiento en otras variantes de realisé-
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cidn de este procedimiento, presentando la Fig. Xe wma vista

en alzads de una mdgquina autométioca que elabora eoipletuento los
productos mediante este procedimiento y la Fig. 48, la vista en
plamta de 1la wisma mfgquinm, gue puede ser variada segdn se mmeg-
tra en la Fig. 5%, utilisdndose con esta maguina un dispositivo

de treslacién como el detallado en 1a Fig. 68, ‘:’sta mfquina cons-
$a do e mesa ciroulsr (21) gue lleva los moldes de esbosmar (22)
p'a&iemio girer la mesa en torno & un érbol vertical (23) sujeto
por una armazén (24) provista de un grupo motor (25) imprimiendo
un mecaylisno adeocusdo a la mess una gerie de desplazamientos an-
g'ularas en torno al &rbol (23) de modo que vaya fresen'hando los
moldes de eshosmar en la posicidn de toma (26a) en la que reciben
de wm feeder una porcidn de fundicién vitrea y en una poaicidn de
prensado (26b) en 1a que forman los bocetos mediante wn dispositi-
vo de prensado corriente. El movimiento alterno de ascenso y des-
oenso de ello se efectda por el aje (27) sustentado por el sopor-
te (28), llevgndo los moldes de esbozar en este caso dos conchas

Yy a; clierran a intervalos convenientes de modo gue Se presenten
eerrados en la posicién {268) para recibir 1la porcidén vitrea y se
abran en la posioidn (261;) pera permitir la extraccién del boce-
to. Todo esto canstiﬁzye el grupo denoniﬁad,o "de prensadp®, El
grupo de la méguina con los moldes de acabade para ser soplados
loa bocetws y darles forma definitiva va separado del smterier y
consta de wma plataforma ciroular (30) provista de moldes (31)

que 8¢ abren y cierram igual que lom de esbozar y 1a misma girs
alrededor de un eje (32) y recibe un movimiento de rotacién de

un mecanismo corriente sincrénico con el de la mess (21), Ios
moldes estdn repartidos en la plataforma (30) de forma que su sepe-
racién sea la miema de los moldes de la mesa (21)e Dos cadenas
sin-fin (53 y 34) con ruedas dentadas (35 y 36) y (37 Yy 38), lleven

una serie de cafias como las citadas en Fig. 1% y 28 (39) y las
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oadenas son arrastradas segin (f) por las ruedas dentadas (36 y
'58) montadas sobre el drbol (32) y participen del movimiento de
la plataforma (30). la distribucién de las cafias sobre 1as cade-
nas es tal que -una cafia (39) se presenta sobre la posioiém (29)

" 185 sl mismo tiempo gue un molde de esbosar (22) contemienio un bo-
ceto ocupa esta posiciém sobre la cusl un mecanismo susteatado
por un soporte (41) y movide par ejemplo por un pletén de eire
comprixido, permite el descenso de dicha oafia , verificar el cie-
rre de las pinsas de que ve provista y lleverla de nuevo & 8 PO

190 sicién de pertida com el boceto suspendido en Su extremo en con-
diciones idénticas a las representadas en la Fig. 1%, El novimien-
to de la cadena llava la cafia y el boceto en ella suspendido a
posiciones sucesivas de estacionamiento gque corresponden con los

_tiempos de pareda de la méguina hasta emtrar el boceto en los
- 195 moldes de acabado (31), gue al ocupar la posocidén de estacionsmden-
| to (42) se abre cerrdndose el molde sobre el boceto 2l alcanzar
1a posicién (43)s
Durante el traslado de los bocetos de la plataforma (21) a
1a (30), suspendidos de sus respectivas cafias atraviessn un horno

200 (44), cuyo techo (45) estd provisto de una hendigura (46) para

permitir la eirculecién de las cafias, El horno se calienta me—
diante un hogar de aceite (47) por ejemplo, desembocando en uma
ofmars (48), mientras rampas de gas (49) aseguran eventualmente
wna oslefaceidn localizada sdbre la parte del boceto gque con~

205 venga calentar., E1 horno (44) el dispositivo que soporta las

cafias (39) y la plataforma (30), se montan schre gatos (50) para
regular el conjunto segin las altura de 1los moldes que puede va-
riar segin el objeto a fabricar, Uma oadena pin-fin engranando
con los pifiomes (52) gque llevan las cafias y movida por un grupo

210 motor independiente (53-54) comumica & las cafias un constamte mo-

vimiento de rotacidn para recalentado regulsr de los bocetos, Por
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d¥ltimo: sobre ocada posicidn de estacionmiento de las cafias duran-

te su trayecto en la vertical del hormo se montan dispositivos de
soplado (55) que efectusn un sopladc previo antea de entrar los
bocetos en los moldes de ecabado, & fin de preparar la adoccidn
de su forma definitive, que adquieren en estos moldes por una aoc-
cidn de sbplado practicada por cafies de un dispositive de sopla~
do (56)s Im expedicién de los objetos terminados se hace por
apertura de las pinzas (51) por cualquier medio adecusdo una vez
que ablierto el molde en la posicidn (57) el objeto me ha despren-
dido de €1, ; ‘

El dispositivo 'enpleado con este procedimiento puede ser
variado teniende varias sucesivas posiciones de prensado alrededor
del eje (25), El procedimiento también permite apliocar mecanis-
mo8 de movimienteo contimo, pudiendo igualimente llevar elementos
de prensado en mmero igusl al de los moldes de oeﬁonar.

En la Pig. 5%, aparece el procedimiento adoptanio un meca-
nismo gque varia del descrito en qué la oafia estd constitmida por
dos slementos (56=57) articulados en (58), para reducir durante
el paso a través del horno el efecto de la gravedad. El eje del
horno presenta ung inclinacidén que varia al mimo tiempo quela de
1= cafia, Jim geccidn transversel de la entrada del hormo (59) al
penetrar la caiia en é1 se representa en trazos mixtes y ¢n (60)
uba seccidén del nérno en eu parte media. Ia seccidn del horno
en gelida me proyecta de mmeve segén (59)., Bn (61-62) se ven los
hogares para elevar la temperatura.

| Ia Fig., 6%, es un corte vertical de la cafa siendo (63) el
elemento superior arrastraio por un pifién (64) girando en dos pa-
liers (65-66) de una pieza (67) a la que ee fijan dos cadenas (68~
69)s El drbol (65) lleva un pifién (70) engranado con una rueds
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demtada (71) que transmite el movimiento al pifién {72} montado
gobre el elemento inferior de la cafia que gira en una caja sajeta
con wns roldana que rueda sobre uma rampa (76) cuyo perfil estd
deteryinaio para que la inclinacidn del elemento (73) de la cafia
verie al mismo tiempo que el eje del ho:éne que esta recorre. La
caja (74) lleva wn dispositivo (77) para igiroducir aire compri-
nido cusndo se desee, El aire comprimido se eaparce én el inter-
valo (78) entre la caja (73) y penetre por el orificio (79) en
wn canal (80) que le conduce hasta el boceto.

El procedimiento anteriormente descrito es suéeptible de
ser variade, pudiéndose utilizar dispositivos diferentes de los
indicados a tftulo de ejemplo con el mimmo, sin que por ello cam—
bie la idea esencial que constituye dicho procedimiento gue es
la que se reivindica en la siguiente

NOTA

En resumen, lm presenté patente de invencidén recaerd so-
bre las siguientes reivindicaciones:

18,-Procedimiento para la fabricacidn de objetos huecos de
vidrio; caracterizado porgque una ves formado un boceto hueco por
prensado mecénico de wna porcidén de vidrio fundido en un molde de
esbozar, #e somete dioho boceto a un recalentado regular inter-
nedio smtes de ser transportadio al molde de acabado para tomar
la forma defintive, pudiéndose mometer al boceto & acciones mecd-
nicas capaces de producir ciertas deformaciones faworables a la
buena ejecucidén del objeto antes de introducirlo en el molde de
acabado donde se le d€ la forma definitiva mediente uns diferen-
cia de presidn gaseosa ent®e el interior y el exterior del boce-
to.

2%, Procedimiento, segdn la reivindicacién anteriar, carac-

terisado porque las acciones mecdnicas & que es sometido el bo-
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ceto entre su salida del molde de esbozar y su entrada en el mol-
de de acabado y,particularmente,durante su reaale.n'hédo permiten
como queda dicho en la anterior reivipdicacién, producir ciertas
-defmaoionen favorables a la buena e jecucién del objeto,siendo,
principaimente,eatas accionea la de la gravedad e incluso wna
accién mecdnica pars alargarlo y una presién gaseosa interna o
la aceidn de la fuerza centrifuga engendrada por unza rotacidn
que se le imprime alrededor de su eje para hinckarlo, pudiéndose
combinsr estos medios para obtener a la vez los dos efcsctos indi-
cados, pudiéndose eventualmente hiwitar el efecto de alargamien-
$o debido & la gravedad inclinando mds o menos el eje del boceto
en relacidp @ la vertical o sostenerlo haciéndole reposar sobre
un soportee

33,-&ooediniento;aegdn las apteriores reivindicaciones,ca -
racterizado porque el transyoi'te del boceta Rueco,rrovisto de wn
collu,desde el molde de esbozar y durante las operaciones si-
guientea, comprendido en ellas el moldeado aefimtivo; es asegura-
do por medio de una oafila hmeoa por via de medios que encierran el
anillo del-dooekd; de forma hermética permitiendo asegurar una di-
ferencla gaseosd entrc el interlor y el exterior &l boceto, sien~
do suceptible este yrocedimiento de ser aplicado a la fabricacién
manual & partir de bocetos obtenidos por prensado en unrmolde, agl

‘como a la fabricavién a mdquina, mediante empleo de mdguinas de

cualquier clase adaptadas convenientemente a este procedimiento,
variando de acuerdo con esto la forma de la cafia de transporte y
calentado intermedioc.

4‘.—PROOEDIMIENTO PARA TA PABRICACION DE OBJETOS HUECOS DR
VIDRIO.

Segdn se describe en la presente nenoria que oconsta de on-

ce hojas escritas a mdquina y dibujos adjyntos.
| Madrid, 30 M}gﬂ
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