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apropiadas y conven! automonte rsi'riyeraia, un naneo rati-
culauo con ha. direcciones alesnados, en
roe que, a mu^c es moría, se vierte, por ^eeio ..v ana cu­
carra, rearmo aa ^as S j c. se .e a un

5. prensado radiante _,ransa, cilindros o siiaírar a una pre­
sión ^eterninar^, vmhi' luaar, al solidificarse..,, a las 
piceas propias para revestimienroo, las erares quedan uni­
das por la parte superior sel marco por una costra. La 
extracción le dictas plenas reí marco se creerla colocar­

lo. do ósto en sur- .^rratc, l_ual o similar al empleado en la
operaciéu se pr..,norte „rtediona, el cual presenta en su 
oaVc . cc. . . .; a Cera una c ôr : raras ,y corees —
pondi.ntas por t a m o  a 1-r-: respectivos huecos leí marco, 
sendos calientes se contorno a__vooiaco al ¡a aquéllos y lon- 

15. ritui conveniente, por meció le los cuales se reclina la
rotura de la costara y el empuje de cada pieza hasta su 
salida por la cara inferior del marco.

Para la mejor comprensión de cuanto se indica en 
la presente memoria descriptiva, se acompaña un dibujo en 

20. el que, tan sólo a título de ejemplo,.se representa un ca-.
so práctico de formación de piezas para revestimientos por 
el procedimiento objeto de la invención.

En dicho dibujo, la figura 1 muestra una vista en 
perspectiva de la base refrigerada con el marco reticulado 

2 5 . dispuesto sobre ella; la figura 2 representa una vista en
alzado seccionado, correspondiente al momento de verter 
con la cuchara la masa de vidrio fundido; en la figura 
3 se observa una vata análoga a la anterior una vez vertida
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la masa y antes de ser sometida a la presión; la figura 
4 muestra una vista en alzado una vez colocada la pieza 
base con el marco en la prensa; en la figura, 5 se obser­
va una vista análoga a la de la figura 4, estando el mar­
co en la prensa destilada a extraer las piezas; la figura 
6 representa una vista similam la <3Le la figura anterior, 
una vez salidas las piezas del marco; la figura 7 muestra 
a mayor escala el detalle correspondiente al marco — en 
uno de sus huecos laterales—  en la posición de la figu­
ra 5; y, por último, en la figura 8 se observa una vista 
análoga a la de la figura 7 correspondiente a la posición 
de la figura 6.

El aludido procedimiento consiste en disponer, so­
bre una pieza base sólida -1-, de forma rectangular y 
gran masa y provista de refrigeración adecuada, un marco 
-2— , asimismo rectangular, el cual por medio de una plura­
lidad de tabiques está dividido en alveolos o celdillas 
-3-, dando al marco el aspecto de una cuadricula, siendo 
ambos elementos -1— y — 2— , de material apropiado, Sobre 
el conjunto así dispuesto se vierte por medb de un crisol 
-4- una masa -5- de vidrio fundido, cuidando que la misma 
penetre en todos los alveolos -3- llenándolos hasta re­
bosar ligeramente. Hecho lo cual y por medio de una. pren­
sa -6- se somete a la masa a una presión conveniente, a 
fin de homogeneizarla y se deja enfriar hasta que se so­
lidifiquen las diversas piezas -7-, las cuales quedan uni­
das por medio de una costra -8- que se forma por sobre los 
tabiques, Una vez solidificadas las piezas -7- se retira
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el marco —2— , conteniendo las piezas -7-, y se s 
otra prensa —9-; provista de un marco -10- en el que se 
asienta al -2-, sfuya prensa está dotada en su cara de ata­
que de una pluralidad de salientes —11— ,-enfrentadles a 
los alveolos -3-, por medio de los cuales y presionando 
convenientemente, se logra la rotura de la costra -8- y 
el empuje de las piezas-7— hasta su salida por la cara 
inferior del marco -2- para ser recogidas sobre la base 
fija -12- de la prensa -9-, con lo que quedan dispuestas 
las piezas -7- para su empleo.

Como puede observarse por la descripción hecha y 
a l a  vista del dibujo, la formación de laspiezas para re­
vestimientos por el procedimiento objeto de la invención 
se realiza con gran rapidez y de un modo sencillo, pudien- 
do adoptar las piezas cualquier contorno y quedando sus 
superficies perfectas, así como las aristas, lo que hace 
evidente las ventajas que presentan sobre sus similares, 
obtenidas por otros procedimientos, para su empleo en re­
vestimientos.

Se comprende que serán independientes del obje­
to de la invención los materiales empleados en los diver­
sos elementos constitutivos y requeridos por el procedi­
miento descrito, así como la forma y dimensiones, tanto 
absolutas como relativas, de los mismos y en general, to­
do cuanto no afecte a su esencialidad.

itúa en
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Se reivindica como objeto de la presente patente 
de invención:-

1. Procedimiento para la formación de piezas de 
vidrio para revestimientos, que consiste esencialmente 
en disponer, sobre una base sólida de masa y conformidad 
adecuadas y convenientemente refrigerada, un marco reticu- 
laAo con huecos o alveolos de contorno y dimensiones apro­
piados, en los que a modo de moldes se vierte vidrio fun­
dido, sometiéndolo seguidamente a un prensado conveniente 
quedando unidas las piezas por la parte superior del mar­
co por una costra, cuya rotura y consiguiente extracción 
de las piezas del marco, se efectúa colocando éste en un 
aparato adecuado, cuya cara de ataque presenta, ehfrenta- 
das a cada uno de los alveolos del marco y consiguiente­
mente a cada pieza, sendos salieni.es de contorno adecuado 
al de aquéllos y de longitud apropiada a su espesor.

2. Procedimiento para la formación de piezas de 
vidrio para revestimientos.

La presente memoria consta de cinco hojas foliadas, 
escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, a 15 de enero de 1957.
Mariano SEGARRA SEGARRA
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