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La invencidn que motiva la pre tejf_
trata de un original sistema mecdnico pars e
de barrales de vidrio o cristal, segun el cual y a base
de diversas fases operativas combinadas con el empleo de

de aire a presidén, conseguimos obtener unas piezas de vi
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rapidez. Todas estas propiedades hacen merecer al inven-
tor el privilegio de exclusiva explotacidén que implica 14

La fabricacidn de barreles de vidrio venia efec-
tuandose hasta ahora en forma mas bien manual, valiendo-
se de operarios especializados que, mediente soplo direc
to, daban la forma requerida a la masa de vidrio. Natu-
ralmente este procedimiento presenta el inconveniente de
la limiteda produccidn de cada operario, la especializa~
cidn que requiere que cuesta de adquirir y sobre todo es
to la falta de uniformided en las piezas fabricadas, To=-
dos estos inconvenientes quedan practicamente eliminados
con el sistema de fabricacidén objeto de esta invencién,
gue hacen posible la produccidn mecénica de estos reci-
pientes de vidrio, obteniendolos con un acabado que permi
te adaptarles un tapdén de pldstico a rosca, o un tapdn a
presidn, para su cierre, siendo indiferente a efectos del
sistema el que se obtengan barrales con el cuello rosca-
do o gin rosca.

El sisteme de fabricacidn a que nos venimos refi
riendo comprende en esencia las siguientes fases: prime-
rapmente el operario tomard del horno una masa de vidrio
al rojo que llevard a un molde llemado patrén, compue sto
de dos medias partes homdlogas y articuladas, abiertas -
por su parte superior por donde se introduce el vidrio y
cerradas por su parte inferior con la pinza de sujecidn
de la masa y con el tapdn de inyeceidn de eire. Una vez
colocado el vidrio en el interior de este molde patrdn,

procederemos a inyectar sire a presidn, dendo una prime-

-ra forma a la masa de vidrio y produciendo en ella un oxi
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ficio y cavidaed inicial.

La segunda fase del sistems consiste en el tras-
lado de la masa de vidrio, aun al rojo, desde el molde
patrén, al molde terminal, para lo cual se abre el molde
patrén quedando le masa semiformeda unide a las pinzas,
con las cuales se lleva al molde terminel.

El molde terminal tiene como elemento de obtura—
cidn de su base un elemento conformador para actuer a mo-
do de mecho, con objeto de dar‘al barral la forma de ca-
vidad caracteristica de esta clase de recipientes.

Colocando le masa de vidrio al rojo en el molde
terminal, compuesto como el primero, por dos medias par-—
tes articuladas y cerrado este se da paso a'su interior
de una nueva corriente de aire a presién, que da luger a
que el orificio o cavidad producido en la primera opera-
cidn se smplie y a que la masa de vidrio‘se extienda so-
bre las paredes del molde y tome la forme de este, con
la oquedad central necesaria.

Con el fin de que el desarrollo del sistema ope-
rativo que se ha expuesto puede comprenderse mas fdcilmen
te, se acompefia una lémina de dibujos en la que a titulo
de ejemplo se representan los elementos mecdnicos bdsi-
cos del sistema, como son el molde patrén y el molde ter-
minal, sefialendose en ellos unas acotaciones numéricas
con las cuales se designen en esta descripcidn sus dis-
tintas partes.

La figura 1 nos muestra una vista lateral en al-
zado de un medio molde patrdn y una seccidén del elemento
inferior de obturacidn. En esta figura el medio molde pa
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trén se seflala con -l-, existiendo otra pieza homdloga.
Con -2- se sefiala la bisagra con que se articulan un me-
dio molde y otro para que puedan girar, siendo -3- el bra
zo de cierre que permite dejar unides una y otra parte
con un pasador. Con -4~ se sefiala el espacio de premoldeq
y con =5~ la boce destapada de cerga, siendo ~6- la pin-
ga que obtura le boca inferior del molde patrdn, mien-
tras que -7- es el tapdén a través del cual se inyecta el
eire, _

la figura 2 represente también una vista en elza
do del medio molde terminal, con sus partes superior e in
ferior de obturacidn seccionadas. En esta figura sefiale-~
mos con -8~ el medio molde terminal y en é1 se indice -
con -9~ la bisagra de giro con le otra media parte y con
-10- el brazo de cierre. Con -6~ se sefiala la pinza, gue
es le misme de la figura 1, pero situada esta vez taponan
do la boca superior del molde. Con -ll- se indica el es-
‘pacio de moldeo en donde se coloca la mase de vidrio pro
veniente del molde patrdn -l-, cuyo espacio se halla ob-
turado por su parte inferior, por el macho conformador
-12-,

Los elementos mecdnicos descritcs y represente~
dos lo han sido a titulo de ejemplo, de modo‘que las for
mas de barral que en ellos aparece podrédn variarse para
barreles de otro tipo, pudiendo fabricarse estos en di-
versas formas y tamefios y provistos o no de pitorro ver-
tedor, que se le adicionard en otra fase posterior de ti
po meramente menual, pudiendo fabricerlos con rosca en -
8u boca o sin ella, asi como introducir cualquier modifi
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’cacidn de datalla que no alters lo esencizlments caracteﬁ
hriaticc de la siguiente
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103 puntos nuevos y de vropia inveneidn gue se
reivindican y sobre low que se desea obtener Psiente de
- Invencidn, son:
| 1%,~ Nuevo glstems con sus correstondientes elew
mentus mecdnicos, pars la fabricaocién de barrales, gque
conaiste en el empleo en la primera fuse de un nolde pa-
trén en el que se derosits la masa &e'viﬁrio al rojo a
'la que, uns ves cerrsdo &l molde y obturada su toca infe
‘rior con una ﬂinza. ge le da una primers cunforzacidn y
IvresiJn en su interior, ,
2%,~ E1 sistera con sus curreaponﬂiantes slemene
tog d¢ lu reivindicacidn anterior, que comprende uns go-
gunda fase cungiatente en el traslado de‘ln nags de vie
drio al rojo desde el molde vatron u otro molde terminal

,133, j colocendo en su boca supsrior la rinz. de transe

‘1s extiende sobre las paredes del mlde, dsadcle forma af
segun el mulae eapleads, ¥
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conforsided en un todo en lo esencial y fines iniustrige

130 le prictiica un orificio inicial, introduciendo ajrs a_i

en el que, introduciendola entre ambas partes, carranéo—fg
roxtn de 1a pace y en su base un elemento macho confarma

dor, s6 e da Puso & una segunds entrads de aire a pree |
'9isn que dilaia la primers cevided interns de la masa y |

la rieze que resultard con su Cuelio biselado o roscs&o,?.
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les a lo descrito en la precedente Memoria Descriptiva y'

gréaficamente representado en los adjuntos pleanos para su
mejor comprension.
Esta Memoria consta de SEIS hojas escritas o me=-

canografiadas por una sola cara a doble espacioc en 127
lineas.
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