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La invención a que se r e f ie r a  l a  presente Patente de inven­

ción he ha sido explotada con an te rio rid ad  a  l a  fach a  dé p rio rid ad  
fran cesa , que se re iv in d ic a .

Se r e f ie r e  e l  p resen te  invento a  un procedim iento, mediantes 
d isp o sitiv o s  perfeccionados, para l a  fab ricac ió n  de ob jetos huecos 
de v id r io , oaya conformación d e f in i t iv a  se obtenga por soplado en 
un molde.

E l procedimiento que constituye e l  ob jeto  del invento con­
s i s te  en que una vez formado un boceto hueco por prensado mecánic o 
de una masa v i t r e a ,  en un molde de esbozar, someter d i oh o boceto a 
un recalen tado  re g u la r  y d a rle  su forma d e f in i t iv a  en un molde de 
acabado, mediante una d ife re n c ia  de p resión  gaseosa en tre  e l  in te ­
r i o r  y e l  e x te r io r  de l o b je to . Na tra s la c ió n  del boceto se l le v a  
a  cabo mediante su t ra s la c ió n  por un d isp o s itiv o  en forma de caña , 
que perm ite ex trae r e l boceto de l molde de esbozar, tran sp o rta rlo  
a un homo de re c a le n ta r  y someterlo a l a  operación del soplado que 
le  otorga su forma d e f in i t iv a  y , eventualm ente, so stenerlo  durante 
la s  operaciones in term edias. Este d isp o sitiv o  u ti liz a d o  en e s té  
procedimiento comprende una caña h u e e a (l) , en lo s  dibujos adjuntos 
F ig . l a . ,  %rpvlata en uno de sus extremos dea una embocadnra(2),por 
l a  que se puede in tro d u c ir a i r e  comprimido, b ien  mediante l a  boca, 
b ien  re lacionándola con un generador de a ire  comprimido. En su ex­
tremo opuesto, l a  caña term ina en una p laq u ita  (3) ,  perforada por 
un agujoso (4 ) , y sobre l a  que se a p lic a  una ro d a ja  de amianto(5) 
Sobre a l  tu b o ( l) ,  se f i j a  una p ieza (6) in teg rad a  por v a ria s  chapas 
- t r e s  en e l  ejemplo que consideramos y que no es  l im ita tiv o  de i** 
formas de re a liz a c ió n  de e s te  invento n i  sobre e s te  p a r t ic u la r  n i 
sobre cualqu iera o tro  de lo s  re lacionados en e l  mismo—. E stas  
paa, eq u id is tan tes  anguiármente en to m e a un cubo c e n tra l ,  están  
atravesadas por e je s  (8) ,  sobra lo s  cuales pueden o s c i la r  palancas
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acodadas(9), cuyoa brazos(lO ) aun sucep tib lea  de aproximarse en tre  
a¡( da forma que ac táan  como p inzas. Loa movimiento s de ap ertu ra  

, y c ie r re  de e s ta s  pinzas se obtienen mediante l a  p resión  y t ra c ­
ción de b ie la s (11 ) a r tic u la d a s  sobre lo s  brazos superio res de la s  

3 5 .-  palancas acodadas(9). Para a b r i r  la s  p in zas , e l  obrero , tañít-náp 
l a  cada en l a  mano, presiona sobre l a s  v a r i l l a s ( l l ) ,  desplazando 
h ac ia  la s  pinzas un manguito(1 3 ), d e slizan te  sobre l a  caña y sobre 

. e l  que se a r t ic u la n  en (14) la s  b i a l a a ( l l ) .  Cuando abandona e l man­
g u ito , un re so r te  e a p i r a l ( l5) que se apoya en un a n i l lo (16)solícLa- 

4 0 .-  r io  de l a  cana, repe le  hacia  a r r ib a  e l  fondo (1?) del manguito 
d e s liz a n te (13) y a s i  provoca e l  c ie r re  de la s  p in zas .

, Además, deptro  de l a s  c a ra c te r ís t ic a s  d e l inv en to , puede
someterse a l  bo ce to ,en tre  su  sa lid a  del molde de esbozar y su en-

t *
i., tra d a  en e l  molde de acabado, y , en p a r t ic u la r ,  durante e l  re ca le s— 

' 4 5 .- tado , a  acciones mecánicas capaces de producir c ie r ta s  deformacio­
nes favorables a  l a  buena ejecución de l o b je to . Un su v ir tu d , puede 
sim eterse e l  boceto , durante un tiempo conveniente, a  l a  acción de 
la  gravedad e ,  in c lu so , a  una acción mecánica para a la rg a rlo  antes 
de in tro d u c irlo  en e l  molde de acabado. Puede tam b ié n  som etérsele 

5 9 .-  a  una preaióm gaseosa in te rn a  o a l a  acción de l a  fu erza  oentá&faga 
engendrada por una ro tac ió n  que se le  imprime alrededor de su e je  
para h in ch a rlo . Se puede asimismo combinar e s to s  medios para obte­
ner a l a  vez lo s  dos efeo tos ind icado s.

Eventualmente se puede también l im ita r  e l  e fec to  de a la rg a - 
55 .- miento debido a  l a  gravedad, inc linando , más o menos, e l  e je  de l 

boceto en re la c ió n  con l a  v e r t i c a l ,  a l  im prim irle un movimiento de 
ro ta c ió n . Con análoga f in a lid a d  sepiede asimismo so s te n e rlo , ha­
ciéndole reposar sobre un sop o rte .

Como ejemplo de re a liz a c ió n  de todo cuanto antecede se seña­
l a  e l  s ig u ien te , u tiliz a n d o  e l  d isp o s itiv o  re fe r id o , aunque podría60 . -
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lle v a rse  a  cabo e l  invento con o tro  d isp o sitiv o  y en m últip les fo r­
mas, pues no es l a  presente l im i t i t a t iv a  d e l mismo en modo alguno $ 

Una vez re a liz a d o , por prensado en um molde de esbozar, un 
boceto(18) F ig . l a .  de lo s  dibujos ad ju n tos , p rov isto  de una cavidad 

65 .- a x ia l (19) y un a n il lo  (20), e l  obrero lo  coge mediante pinzaa(lO)
accionadas como se acaba de in d ic a r . Al c e rra rse  la s  p in zas , e jercen  
por debajo d e l a n il lo  ( 20) una p resión  que a p lic a  a  date co n tra  la  
p laca  de apoyo(3) ,  rea lizando  a s í  una ju n tu ra  herm ética que permite 
e l  u l t e r io r  hinchado de l boceto por insuflado  de a ire  en l a  caña.

7 0 .- E l boceto , siempre mantenido en e l  extremo de l a  oaña, se
l le v a  enseguida a un re c in to  a  tem peratura bastan te  elevada para 
re in te g ra r le  l a  p la s tic id a d  perdida durante e l  moldeado, m ientras 
e l  obrero hace g ir a r  la  cana sobre a# í Mi**" como en e l  tra b a jo  ma­
n u a l.

75.— A la  sa lid a  de eate r e c in to ,  se l le v a  e l  boceto a l  molde de
acabado en e l  que e l  obrero , por soplado le  hace adoptar su forma de­
f in i t i v a ,  pudiendo comenzar ea te  soplado de ade an tea de que e l  boce­
to  emtre en e l molde de acabar. Si e l  ob jeto  debe p resen ta r l a  forma 
de una f ig u ra  de revo lución , puede continuarse l a  ro tac ió n  de laea - 

80 .— ña durante e l  soplado, en e l  molde de acabado con e l  f i n  de mejorar
l a  ca lidad  del objeto  mediante l a  supresión de lo s  defectos que a p a ­
recen  en lo s  planos de jun tu ra  de la s  conchas de l molde.

Mediante e l lo ,  además de asegurar una mejor fa b ric ac ió n , mer­
ced a  la  re g u la r  d is tr ib u c ió n  de l v id rio  en e l  boceto , p resen ta  da 

85.— de p e rm itir  que l a  fab ricac ió n  ae confíe a  personal no experto  en 
ta n to  que en lo s  procedimientos a c tu a le s , e l  buen logro d e l objeto 
depende de l a  h ab ilid ad  y p rá c tic a  del obrero .

Otra v en ta ja  de l invento la  constituye e l  hecho de que en 
c ie r ta s  fab ricaciones ta le s  como C ubile tes o bom billas e lé c tr ic a s  

90, -  e l  a n il lo  debe desaparecer por secoionado del cu e llo  después d e l
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soplado del ob jeto  h a s ta  su. forma d e f in i t iv a .  En e s te  oaso, e l  
Invento permite r e a l iz a r  ob je tos id é n tic o s , de ig u a le s  espesor 
y peso, son partiendo de porciones fundidas de v id r io  de d i s t in ­
to  peso, como acontece en e l  oaso en que l a  to z a  se v e r i f ic a  
manualmente. En e feo to ; otorgando a l  punzón determ inante de l a  
caví dad (19) un reoorricfo co nstan te , l a s  d ife re n c ia s  de volumen 
d e l v id r io ,  se encuentran lo ca lizad as  en l a  p a rte  superio r de l 
an illo #  que desaparece en e l  objeto  t e r minado*

Pon l a  presen te  invención se obvian lo s  inconvenientes 
de lo s  sistem as ya conocidos on lo s  que por prensado mecánico 
se r e a l iz a  un booeto a l  que, por soplado en un molde^ se le  
hace adoptar l a  forma d e f in i t iv a  d e l o b je to . En es to s  sistem as 
a l  boceto pasa directam ente d e l molde de esbozar a l  de acabado 
s in  su g rir  e l  recalen tado  in*snedio c a ra c te r ís t ic o  d a l presan­
te  inv en to . *or o tra  parto  ea p rá c tic a  co rrien te  en l a  elabora­
ción formar un boceto en e l extremo de una oaHa y l le v a r
es te  boceto-qae se ha enfriado durante su formación por e l  con­
ta c to  con w n  p laca  m e tá lica , o con un molde esbozar^ a  l a  bo­
ca  de un hQTS" para r e s t i t u i r l e  l a  p la s tic id a d  que ha perdido 
por o l re fe r id o  enfriam iento . Ahora b ien  , en l a  elaboranlón ma­
n s a ! , s i  e l boceto os hueco, ha llegado a  s e rlo  por soplado y no 
per prensado mecánico.

En re la c ió n  con lo s  sistem as conocidos y ap a rte  de la s  
apuntadas an teriorm ente , e l  invento ofrece la s  s ig u ien tes  venta­
ja s  :

La re a liz a c ió n  de un booeto por prensado perm ite , como ez 
sabido, dar a l  v id rio  en e l  boceto de re fe re n c ia  l a  d is tr ib u c ió n  
deseada y especialm ente asegurar una d is tr ib u c ió n  perfectamen­

te  re g a la r  en tom o a  un e je  de revo lución  s i ,  como producto f i —
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n a l ,  ge* desea obtener una pieza de revo lu c ión . E l recalen tado 
d e l boceto, efectuado según e l  invento an tea  de l a  in troducción 
d e l n i  sao en e l  molde de soplado, perm ite además, y acón conser­
vando e l  benefic io  de e s ta  uniformidad de d is tr ib u c ió n , te n ta r  
bocetos da poco peso que, de no se r  reca len tad o s, se e n fr ia r ía n  
con demasiada rap idez para p re s ta rse  a l  soplado en e l  molde aca­
bado.

El perfeccionam iento p e cu lia r d e l invento ap licado a  l a s  
**t<piiTioa au tom áticas, que pueden se r  u t i l iz a d a s  en é s te  procedi­
miento d e l *rf**M* modo, p resen ta  además con re fe re n c ia  a máquinas 
que ya u t i l iz a n  e l  procedimiento denominado "prensado-sopiado" 
o tra  v en ta ja  co n sis ten te  en que, merced a l  recalen tado  interme­
d io , se dominan mejor* l a  forma de la s  porciones de masa v i t r e a  
fundida, e l  ritm o de fab ricac ió n  y l a  tem peratura d e l homo (fee - 
der)^ En su v ir tu d , se puede expedir de un feed er mas f r ió  fun­
d ic iones mas compactas o a  un ritm o más len to  que a l  u ti liz a d o  
ta n  una máquina desprov ista  de dicho perfeccionam iento.  E s ta  
v e n ta ja  es in te re s a n te , tan to  por p e rm itir  t ra b a ja r  con formas de 
fundición v i t r e a  mejor adaptadas a  l a  del ob jeto  a  e lab o ra r, como 
per l a  mejor adaptación d e l ritm o de fab ricac ió n  a  l a  capacidad 
productora d e l hom o. Por o tra  parto  e l  invento es igualmente 
aplimable a l a  fab ricac ió n  manual a  p a r t i r  de bocetoybbtenidos 
por prensado mecánico en un molde, y en tad  supuesto , permite 
congiar a  un personal no experto una fab ricac ió n  cuyo óxito de­
pendía h a s ta  ahora de la  h ab ilid ad  y p ráo tio a  d e l obrero .

A p a rta  de l d isp o s itiv o  anteriorm ente c itad o  de l cual es 
un co rte  tran sv e rsa l l a  F ig . 2- de lo s  ad juntos d ib u jos , pueden 
se r  empleados en e s te  procedimiento lo s  d isp o sitiv o s  y elemen­
to s  figurados en la s  F iguras 3- ,43,5* y 6* , suoeptible de se r 
u t i l iz a d o s  con e s te  procedimiento en o tra s  v a rian tes  de re a l iz a -
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oión de eate  procedim iento, presentando l a  F ig . E& a ra  v is ta  
en a l ta d a  de una máquina autom ática que elabora completamente loe 
productos mediante eate  procedimiento y l a  F ig . 4** l a  v i s ta  en 
p la n ta  de l a  mi ama, máquina, que puede s e r  variad a  aegán se maes­
t r a  en l a  F ig . 5*, u tiliz á n d o se  con e s ta  máquina un d ispo sitiv o
de tra s la c ió n  como e l  d e ta llad o  en l a  F ig . 6* . " s ta  máquina oona-*t a  de una mesa c irc u la r  (21) que l le v a  lo s  moldes de esbosar (22) 
pudlendo g ira r  l a  mesa en tom o a  un á rb o l v e r t ic a l  (23) su je to  
por una armazón (24) p ro v is ta  de un grupo motor (25) imprimiendo 
un mecanismo adecuado a  l a  mesa una se r ie  de desplazam ientos an ­
gu lares en torno a l  árbol (23) de modo que vaya presentando lo s  
moldea de esbozar en l a  posición  de toma (26a) en l a  que reciben  
de un feeder una porción de fund ic ión  v i t r e a  y en una posición de 
prensado (26b) en l a  que forman lo s  bocetos mediante un d is p o s i t i ­
vo de prensado c o rr ie n te . E l movimiento a lte rn o  de ascenso y des­
censo de e l lo  es efectúa  por e l  e je  (27) sustentado por e l  sopor­
te  (28), llevando lo a  moldea de esbozar en es te  caso dos conchas 
y se c ie rra n  a  in te rv a lo s  convenientes de modo que se presenten 
serrados en l a  posic ión  (26a) para r e c ib i r  l a  porción v i t re a  y ae 
abran en l a  posioión (26b) para p e rm itir l a  ex tracción  d e l boce­
to .  Todo esto constituye e l  grupo denominado "de prensado". E l 
grupo de la  máquina con lo s  moldea de acabado para  eer soplados 
loa bocetos y d a r le s  forma d e f in i t iv a  va separado del a n te r io r  y 
consta  de una plataform a c irc u la r  (30) p ro v is ta  de moldes (31) 
que se abren y c ie rra n  ig u a l que lea  de esbozar y l a  misma g ira  
alrededor de un e je  (32) y rec ib e  un movimiento de ro ta c ió n  de 
un mecanismo co rrie n te  sincrónico con e l  de l a  mesa (21) .  Los 
moldea están  re p a rtid o s  en la  plataform a (30) de forma que su sepa­
rac ió n  zea l a  misma de lo s  moldes de la  mesa (21) .  Dos cadenas 
a in - f in  (33 y 34) con ruedas dentadas (35 y 36) y (37 y 38), llev an  
una se rie  de caHaa como la s  c itad a s  en F ig . 1* y 2* (39) y la s
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cadenas son a rra s tra d a s  según ( f ) por Isa  ruedas dentadas (36 y 
38) montadas sobre e l  árbo l (32) y p a rtic ip a n  d e l movimiento de 
l a  plataform a (30). La d is tr ib u c ió n  de la s  cañas sobre la s  cade­
nas es t a l  que una caña (39) se presen ta  sobre l a  posición (29) 
a l  mismo tiempo que un molde de esbozar (22) conteniendo un bo­
ceto ocupa e s ta  posición  sobre l a  cual un mecanismo sustentado 
por un soporte (41) y movido por ejemplo por un p is tó n  de a ire  
comprimido, permite e l  descenso de d icha caña , v e r i f ic a r  e l  c ie ­
r r e  de la s  pinzas de que va p ro v is ta  y l le v a r la  de nuevo a  su po­
s ic ió n  de p a rtid a  con e l  boceto suspendido en su extremo en con­
diciones id é n tic a s  a  la s  represen tadas en l a  F ig . 1* . E l movimien­
to  de l a  cadena lla v a  l a  caña y e l  boceto en e l l a  suspendido a 
posiciones sucesivas de estacionam iento que correspondan con loa  
tiempos de parada de l a  máquina h asta  e n tra r  e l  boceto en lo s  
moldea de acabado (31) .  que a l  ocupar l a  posoción de estacionamien­
to  (42) se abre cerrándose e l  molde sobre e l  boceto a l  alcanzar
l a  posición  (43)*

Durante e l  tra s lad o  de lo s  bocetos de la  plataform a (21) a 
l a  (30) ,  suspendidos de sus re sp ec tiv a s  cañas a tra v ie san  un homo 
(44) . cuyo techo (45) e s tá  p rov isto  de una hendidura (46) para 
perm itir l a  c ircu lac ió n  de la s  cañas. E l homo se c a lie n ta  me­
d ian te  un hogar de a c e ite  (47) por ejemplo, desembocando en una 
cámara (48) ,  m ientras rampas de gas (49) aseguran eventualmente 
una ca le facción  lo ca liza d a  sobre l a  parte  de l boceto que con­
venga c a le n ta r . E l homo (44) e l  d isp o sitiv o  que soporta la s  
****** (39) y l a  plataform a (30), se montan sobre gatos ( 50) para 
re g a la r  e l  conjunto según la s  a l tu ra  de lo s  moldes que puede va­
r i a r  según e l  objeto a  f a b r ic a r .  Una cadena s in - f in  engranando 
con lo s  piñones (52) que llev an  la s  cañas y movida por un grupo 
motor independiente ( 53—54) comunica a la s  cañas un constante mo­
vimiento de ro tac ió n  para recalen tado  re g u la r  de lo s  bocetos. Por
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últim o i sobre oada posición de estacionam iento de la s  cenas duran­
te  en tray ec to  en l a  v e r t ic a l  de l horno ee montan d isp o sitiv o  a da 
soplado (55) que efectúan un soplado previo an tea de en tra r lo s  
bocetos en lo s  moldea de acabado, a f i n  de p reparar l a  adocción 
de su forma d e f in i t iv a ,  que adquieren en es to s  moldes por una ac­
ción de soplado p rac ticada  por cañas de un d isp o sitiv o  da sopla­
do (56)* La expedición de lo s  ob je tos terminados se haoe per 
ap ertu ra  da la s  pinzas (51) por cualquier medio adecuado una vez 
que ab ie rto  e l  molde en l a  posición  (57) e l  objeto se ha despren­
dido de é l .

E l d isp o sitiv o  empleado con e s te  procedimiento puede se r 
variado teniendo v a ria s  sucesivas posiciones de prensado alrededor 
d e l e je  (25). E l procedimiento también perm ite a p lic a r  mecanis­
mos de movimiento continuo, podiendo Igualmente lle v a r elementos 
de prensado en número ig u a l a l  de lo s  moldes de esbozar.

En l a  F ig . 5*, aparece e l  procedimiento adoptando un meca­
nismo que v a ria  de l d e sc rito  en qué l a  caña e s tá  c o n s titu id a  por 
dos elementos (56- 57) a rticu lad o s  en (58) ,  para  re d u c ir  durante 
e l  paso a  trav és  de l homo e l  efecto  de l a  gravedad. E l e je  de l 
hamo p resen ta  una in c lin ac ió n  que v a ria  a l  miaeo tiempo quqia de 
l a  caña. La sección tra n sv e rsa l de la  en trada del horno (59) a l  
pene trar l a  caña en é l  ae rep resen ta  en traz o s  m irtos y qn (60) 
uha sección del hém o en su p a rte  media. La sección del hamo 
en sa lid a  ae proyecta de nuevo aegón (59) .  En (61-62) ae ven lo s  
hogares para e levar l a  tem peratura.

La F ig . 6&, es un co rte  v e r t ic a l  de l a  caña siendo (63) a l  
elemento su p erio r a rra s tra d o  por un piñón (64) girando en dos pa­
l i a r a  (65—66) de una p ieza  (67) a  l a  que se f i j a n  dos cadenas (68-  
69). E l Arbol (65) l le v a  un piñón (70) engranado con una rueda
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dentada (71) que tranam ite e l  movimiento a l  piñón j[7^í montado 
sobre e l  elemento in te r io r  de l a  caña que g i r a  en ana ca ja  su je ta  
con ana ro ldana que rueda sotare una rampa (76) cuyo p e r f i l  e s tá  
determinado para que l a  in c lin a c ió n  d e l elemento (73) &e lo  caña 
v a rié  a l  "'** smn tiempo que e l  e je  del homo que e s ta  re c o rre . i*a 
ca ja  (74) l le v a  un d isp o s itiv o  (77) para in tro d u c ir  a i r e  compri­
mido cuando se desee. E l a ire  comprimido se esparce en e l  i n te r ­
valo (78) en tre  l a  c a ja  (73) y penetra por e l  o r i f ic io  (79) en 
un canal (80) que le  conduce h asta  e l  to c e to .

250 E l procedimiento anteriorm ente d e sc rito  es su eep tib le  de 
s e r  variado , pudiéndose u t i l i z a r  d isp o s itiv o s  d ife re n te s  de los 
indicados a  t í t u lo  de ejemplo orno e l mismo, s in  que por e l lo  cam­
b ie  l a  id ea  esen c ia l que constituye dicho procedimiento que es

(4 l a  que ae re iv in d ic a  en la  s igu ien te
' 255 N O T A

En resumen, l a  presente patente de invención recae rá  so­
bre la s  s ig u ien te s  re iv in d icac io n es:

13 .-Procedimiento para l a  fab ricac ió n  de ob je tos huecos de 
v id r io , carac te rizado  porque una vez formado un boceto hueco par

260 prensado mecánico de una porción de v id rio  fundido en un molde de 
esbozar, se somete dicho boceto a un recalen tado  reg u la r in te r ­
medio an tes de s e r  transportado  a l  molde de acabado para tomar 
l a  forma defin itiva, pudiéndose someter a l  boceto a  acciones mecá­
n ica s  capaces de producir c ie r ta s  deformaciones favo rab les a l a

265 buena ejecución d e l ob jeto  an tes  de in tro d u c ir lo  en e l  molde de 
acabado donde se le  dá l a  forma d e f in i t iv a  mediante una d iferen ­
c ia  de presión gaseosa en tre  e l  in te r io r  y e l e x te r io r  de l boce­
to .

2* .-  Procedimiento, segón l a  re iv in d ica c ió n  a n te r io r ,  carao
270 terizado  parque la s  acciones mecánicas a  que es sometido e l  bo—
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cato  Mitre su sa lid a  de l molde de esbozar y su en trada en e l  mol­
de de acabado y , partícu larm en te ,durante su recalen tado  permitan 
como queda dicho en l a  a n te r io r  re iv in d ica c ió n , producir c ie r ta s  
deformaciones favorables a  l a  buena ejecución d e l ob je to ,sien do , 
p rinc ipa lm en te ,estas  acciones l a  de l a  gravedad e inc lu so  una 
acción mecánica para a la rg a rlo  y una p resión  gaseosa in te rn a  o 
l a  acción de l a  fuerza  centrifuga, engendrada por una ro tac ió n  
que se le  imprime alrededor de su e je  para h in ch a rlo , pudiéndose 
combinar e s to s  medios para obtener a l a  vez lo s  dos e fec to s in d i­
cados, pudiéndose eventualmente Mmi t a r  a l  efecto  de alargamien­
to  debido a  l a  gravedad inclinando más o menos e l  e je  del boceto 
en re la c ió n  a  la  v e r t ic a l  o so sten erlo  haciéndole reposar sobre 
un soporte*

3* .-Bmoedimiento,seggn la s  an te rio re s  re iv in d icac io n es ,o a  -  
rac te rizad o  porque e l  tran sp o rte  del boceto & aeco,provisto do un 
co lla r,d esd e  e l  molde de esbosar y durante la s  operaciones s i ­
g u ien tes , comprendido en e l la s  e l  moldeado d e f in i t iv o , es asegura­
do por medio de una caRa hueca por v ia  de medios que encierran  e l  
a n il lo  de l booeto de forma herm ética permitiendo asegurar una d i ­
fe re n c ia  gaseosa en tre  e l  in te r io r  y e l  e x te r io r  c& booeto , sien­
do sucep tib le  e s te  procedimiento de se r aplicado a  l a  fab ricació n  
manual a  p a r t i r  de bocetos obtenidos por prensado en un molda, a s i  
como a l a  fabrloav ión  a  máquina, mediante empleo de máquinas de 
cualquier c lase  adaptadas convenientemente a e s te  procedim iento, 
variando de acuerdo con esto  l a  forma de l a  caga de tran sp o rte  y 
calentado in term edio .

4 *  .-mOOEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS HUECOS DE 
VIDRIO.

degán se describe en l a  presente memoria que consta de on­
ce ho jas e s c r ita s  a  máqui ' * ' 1951
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< r / ^ ^



/7
C.

 J

c/<M C/cyc*cs e / C ) 4 / / 7 7 / y ^ ^  ^
^ ( 7 6 7 ^ / / ^  C ' / ^ T T /4^y*9 /¿?/a.y^.

90  ̂^  ̂ t:hS'n)]<!Sî r * "'
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