PATENTE DE INVENCION
por 20 gilos

por "UN APARATO PARA LA FABRICACION DE LOSETAS D& VIDRIO",
g favor de Cerémica Ilsa Fratelli Perotti & C9 Societé -
Accomendite Semplice, D. Vincenzo Bazzano y D; Piergior-
gio Bazzano, de nacionalidad italians, domiciliados en
Caréare (Sevona-Italia) la primera y en Caselette (To-
rino-Italia) los dos Gltimos. Priorided de la Petente
italiana n¢ 584.153 presenteda en 15 de febrero de 1958,

MEMCRI 4 DESCRIPTIIVA

La presente invencibén se reflere a un apafato
para fabricar pequefias losetas de vidrio las cualeé pue-~
den emplearse como teselas paré formar mosaicos o como
losetas para paredes y suelos. En esta memoria el térmi-

no "pequefies losetas" o, simplemente, "losetas", signi-
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fice losetes de vidrio cuya superficie va, sproximadamen-
te, de 1 &4 25 cm? ¥y ouyo egpesor es del orden de 0,2 &
1 Clie

Hesta ahors tsles pequeflas losetas se fabrica-
ban partiendo plecas de vidrio a lo largo de unas lineas
o rgnuras de fracturs predsterminada. Siguiendo dicho
proceso, sin embargo, las losetas producidas eran cuadre-

das o rectangulares y tenian, genersalmente, unos bordes

de corte muy irregulares. En efecto, con ese procedimien=-

t0 no es posible fabricar sin micha pérdida de tiempo y
gren desperdicio de material, ya que las losetas pueden
tener un perfil circular o curvedo e, incluso, exagonal,
toda vez que la particidn de las placas de vidrio se ha~
ce generalmente s6lo a lo largo de lineas rectas de frac-
tura.

El eparato de acuerdo con le presente invencidn,
permite fabricar, a bajo coste, losetas y otros pequefios
articulos de vidrio substancialmente planos cualquiera
que sea su forma, solamente prenséndolos. |

El gparato, de acuerdo con este invencibn, pue-
de tomar forma de realizacidn en una prensa répida de
vidrio, especialmente adepteda para febricar industrisl-
mente de 8.000 & 12.000 pegueflas losetas de vidrio en
una hora por cade juego de moldes y émbolos prensantes.
Sin embergo, como que seria dificil o, tal vez, imposi-
ble prensar las pequefiags porciones de vidrio blando y
convertirlas en losetas acgbadas de un solo golpe a tan
gran velocidad (les prensas répidas de vidrio pare la
febricacidn de piezas més grandes, como Vvasos pars ague
de paredes gruesas trabajan & una velocided desde 1.000

hasta no més de 2.000 piezas por hora por cada juego de
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moldes) de acuerdo con le presente invencién las losetas
se prensen preferentemente en dos o tres carreras répldas
subsiguientes y con presibén decreciente, a fin de permi-
tir una alimentacitn de vidrio a gran velocidad y evitar
el agrietamiento de las piezas de vidrio parcialmente pren=
sadas, ya que éllo se requiere a fin de evitar la defor-
macibn despuéds del prensado.

' Otra caracteri{stica importente del apersto obje-
to de esta Patente consiste en monter los émbolos prensan-
tes en moldes abiertos por arriba, con su cara prensante
hacia arriba, pasando los moldes después de haber recibi-
do la porcifm de vidrio fundido, bajo unas placas fijas
o contra-émbolos que momenténeamente cierran las partes
superiores ebiertas de los moldes durante el prensado
del vidrio por los émbolos prensantes.

De acuerdo con la invencibn, después del pren-—
sado log émbolos trebajsn como eyectores de las losetas
acabadas de prensar, las cuales pueden ser fécilmente
descargadas por medio de slgln sistema desmoldeador o,
incluso, més sencillamente, mediante un chorro de aire;

Pare su mejor comprensibn, se adjunten, e titu-
lo de ejemplo, unos dibujos representativos del aparato
objeto de esta Patente. |

Las figuraes 1 y 2 muestran dos losetas de vie
drio en los tamafios naturales més corrientes;

, Lg figure 3 representa una vista de costado
de una prensa para fabricar las losetas de las figuras
1 ¥y 2; esta méquina ve montada debajo de un horno~tangue

para vidrio provisto de medios para alimentar de vidrio

‘& dicha prenga, en porciones medidas exectamente; La fi-

gura 4 es una vista esquemétice en pleanta de la méguina



de prensar vidrio que se ilustra en la figura 3;’
Las figuras 5 y 6 muestran dos diferentes po-
siciones de trabajo del conjunto prensante y molde.
La figura 7 es un desarrollo de la prensa que
5e se ilustre en las figures 3 y 4 y muestra el funcionamien-
to de los conjuntos prensantes en diferentes etapas y
la figurs 3 muestra otra forma posible del émbolo pare la
fabricacidén de losetas provistes de dos bordes sesgados.
La prensa para fabricar pequellas losetas que
10. se ilustra en los dibujos comprende una mesa horizontal
~1l- lg cual gira escalonedamente por medio de un disposgi-
tivo convencional -4~ montado sobre un srmazén de soporte
-3- ¢ impulsado por el eje principal -6- de la méquina a
través de un par de engranajes =5-.
15. La mesa -l- esté provista de un corona de agu-
jeros cénicos verticales (figuras 6 y 7) en los cuales
se insertan las extensiones 108 en forma de bogquilla de
los moldes =8« de forma de embudo y abiertos por arriba.
En dichos moldes ~-8-, que tienen paredes paralelas (que
20. en el sjemplo de la figura 4 son cuadradas en seccidbn
transversal) va montado deslizable un &mbolo -9- de 1a
misma forma. Bl émbolo =9- estd provisto de un véstago
-109- el cuel va montado deslizente en dicha boguills
~108~ v es de una longitud tel que sobresale hacia abajo
25, ung longitud substancial més 2lls de la pieza =108~ cuan-
do el émbolo -9~ llega a estar dentro del molde =8-. Este
molde ~8- presenta uns seccibn transversal de la misma
forma gue las losetas.
Por ello en las figuras 1 y 4 las losetas se
30. hen mostrado cuaedredas, pero también pueden ser exagoneles

(figura 2), trisnguleres, circuleres, etc. De cualguier
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modo hay que entender que en cada molde geparado se prense
una sole losete cada vez, aunque en mAquines industriales
pueden emplearse moldes dobles (y, en algunos casos, tri-
ples), siempre que ceda molde esté separado de su vecino
e fin de que las losetas salgen separadamente.

La mesa ~l- de giro escalonado lleva & tope
los moldes -8~ en un cierto néimero de estaciones de tra-
bajo indicades mediesnte las letras A a Y, figuras 4 y 7.
Dichas estsciones de trabajo comprenden una estecibn ali-
mentadora de vidrio A; un ndmero de estaciones de fregua-
do del vidrio B-E; al menos dos o preferiblemente tres
estaciones de prensado de las losetas F;, G y H; un nlmero
de estaciones de enfriamiento I-S; una estecidén de salide
T; y verias otras estaciones U-Y en las que los moldes
son prepersdos pare recibir el vidrio fundido queva a
trabajarse. '

EBn la estacibn A de glimentecibn de vidrio,
una porcién de vidrio fundido correspondiente en peso a
una loseta, se corta por medio de un cortador convencio-
nal —i9- en el agujero -~l8- de sslida del horno -=ll- y
pe la deja caeer dentro del molde -8- en la estecibn A a
través de un embudo -12- (figura 3).

Seglin se ve en el ejemplo, el horno -ll- es
un horno-tenque convencionsl que comprende unea cémara
de fusibn -11l-, una cémera de refinado-2ll- y de mez-
cle de la carga y una cémarg de trabajo -31l-. El vidrio
fundido procedente de la cémerg de fusibn -111- pass por

encima de un dique ~13- y entra en la de mezcla -2ll- en

_ la cual recive, si es necesario, substancias sdicionales

en polvo -15-, teles como arena fina y otros materiales

opacos o coloresdos. Ia mezclo de estas adiciones se
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efectiia, preferiblemente, proporcionendo en las paredes
del horno, dentro del cual ve montado el &rbol ~l4- mez—
clador, giratorio y convencional, una separacibén suficienw
te por le cual el meterisl en polvo -15- conienido en la
tolve -17-, puede cger dentro del vidrio que estd siendo
fefinado ¥ homogeneizado.

El vidrio fundido que ha llegado a la cémara
de trabajo =31ll- o final'del horno, cse descarga a través
de un agujero =18~ en corregpondencia al cusl un nezcla-
dor giratorio -20- va montzdo de meners regleble, incluso
en direccibn axisl, e fin de cglibrar exactamente el flu-
jo de vidrio derretido que debe pagsr & través del agu-
jero =18-. Diého vidrio es cortedo & intervalos por medio
de un dispositivo cizallador convencional -19- y las pe-
quefigs porciocnes resultantes de vidrio blsndo se Je jan
caer, a través del embudo -12- dehtro del molde de lose=
tas en la estacién A; el funcionamiento de la cizella
~19- esté sincronizado con el giro escalonado de ls mess
-l- mediente un sistema convencional.

El molde -8~ que ha recibido la porcidn de vie
drio fundido en lg estacibn A pasa a través de veriass esg-
taciones libres B-E, en las cuales se deja fraguar y
enfriar el vidrio hasta la temperatura de prensado més
adecuada, que es aquélle cercena al punto de solidifica-
cibn. A coﬁtinuacién, el molde pase a través de les tres
siguientes estaciones de premsado Fy G y H, donde se le
sitla entre une placa de coberturs -22- de la parte su-
perior gbierte del molde y un dispositivo compresor -23-
montedo en el ermazén -3- de la méguina, debajo de la
hesa -l-. Dicha placa de cobertura -22- va montada en una

articulecién esférica que forma el extremo de un véstago
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de tornillo reguledor =24-, roscasdo en el miembro de
soporte -21-.

El dispositivo compresor -23- comprende un
miembro-gula o envoltura vertical cilindrice (figura 5)
(en la préctica es cilindrico aungue, desde luego, puede
ser de seccidn tramsversal eliptica o poligonal) dentro
del cual va montezdo deslizante un cubo de rueda elevedor
-26- provisto de une extensién tubular hecia erriba -126-.
Sobre esta extensién tubular -126- entratelescdpicamente |
otra extensidn tubuler -128- dependiente de una cabeza
de émbolo vacis -28- y sobre dichas extensiones telescd-
picas -126- y =128~ vz montado un muelle espiral -27-,
el cual apoye sus extremos contrs el cubo -26~ y contra
la cebeza del émbolo -28-. Dentro de dichas extensiones
telescbpicas -126~ y -128~ y de la cabeza hueca -28- va
encerrado un muells egpirasl -30- sobre el cual va monta-
do un blogue-mertillo -29-. El cubo =26~ es movido por
medio de una leva -3l- golideria de un eje -106- y actia
sobre -26- g través de un véstago =226~ provisto de un
rodillo =32~ que se mentiene en contacto con la leva -3l-
por la accidén de un muelle =34~ inserto entre uns parte
del armazbén y una pleocs -33- fijada a dicho véstego —226-.

El funcionamiento es el siguiente: ten pronto
como un molde conteniendo un trozo de vidrio fundido se
parsa en ung de las estaciones ¥, G, y H, la leva =31l=-
primero leventa el cubo =26- y la cabeza de émbolo -28-
que es empujada contra el extremo de la boquillg -108-

y levanta ligersmente el molde -8~ hasta que su parfe sU-
perior entra en contacto con le place fija de coberturs

~22~ (figura 6). Cuesndo esto ocurre, la levs -31- no he

alcanzado todavia su més alte posicibén y, durante el resgto



con lo més alto de la leva, continue leventando rapida-

mente el cubo -26- cuysa extensién tubular -126- entra
telescbdpicamente dentro de la extensibdn -126- del émbolo
5 ~28- y lenzg violentamente, por medio del muelle espiral
encerrado -30-, el blogue-martillo -29- contre el extremo
saliente del vhstago 109~ del &mbolo pmgante -9-, el
cusl prensa, asi, de golpe, la porcién de vidrio -110-
contra lea cara inferior de la placa de coberturas =22-—.
10, Cerrendo la leva -3l- gire y el rodillo -32- gueda més
allé de su clspide, el movimiento de las verias partes
tiene luger en sentido inverso para que, al fingl, las
partes ocupen de nuevo su posicibn originsl, segin se ve
en la figurs -5~. En esta posicidén, la mesa -1- es girada
15. un escalén, e fin de gue el molde -8~ gque se encontrabe
en la estacién T pase & la G y, luego, a la H; en cada
uneg de estas estaclones ge ve gometido & compresidn median=
te un golpe, el cual sin embargo, es cada vez més £lojo
a fin de evitar que el vidrio enfriado en su superficie
20. v cagi duro, puede romperse a causs de un golpe demasis~
de potente.
El prensado bajo golpes hasita agqul descrito
en una pluralided de escalones de pequeilas porciones de
vidrio, cada una de las cuales debe formar une sola pe-
25, quefia loseta, permite impulsar le mesa ~l- de forme que
se reglice dicho gran ndmero de escalones por hora (en
la préactica de 8.000 & 12.000) en cada uno de los cuales
se descarga una loseta de uno de los &mbolos de cada
juego. 9i en el procedimiento corriente ge actusse de nma-
30. nera que cada pieza se prensase en un golo. escalén du-

rante un tiempo lo suficlentemente largo para permitir
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su prensado hasta lg forms definitiva y un enfriamiento
hasta que la losetz fuese lo suficientemente durs, la
mess -l- no podris girar ten répidamente y'no se llegaria
g un ten elevedo nimero de escalones y consiguientemente
la alimentacidn de vidrio derretido y la produccibn de
losetas acabadas por cads juego de moldes, se veria corres-
pondientemente reducida.

Refiriéndonos ghora especislmente a las figuras
4 y 7, log moldes que contienen las losetas ya prensadas
-10-, después de la Ultima estacibn de prensado H, se
dejen enfrisr duraente el tiempo por el que pasan de la
estacibn I o la S, es decir, durante casi la mitad de un
giro completo de la mese ~l-. Durente este tiempo, las
losetas formadaes se ven sometidas g la sccibn refrigera-
dora de un goplo de amire por medio de las toberas —36-.
Durente esta parte del giro, los extremos salientes de
los véstagos -109- de los émbolos ~9- se deslizan por
encima de una leva fijs -37- gue comprende una seccibdn
baja -137- y otra alta -237- unidas por un suave plano
inclingdo. Cuando los vAstagos -109- se deslizan por en-
cima de la seccién inferior -137- de lg leve =37~ (esta-
ciones I 4 S de la figura 7) los émbolos se mantienen
ligeramente levantados de manera que las caras superiores
de las losetas formades -10- llegan & estar substsncial-
mente enrasedas con el borde del molde -8-, mientras que
despuds de la estacibn S los véstegos ge deslizan sobre
la seccibn alta de la leve y las losetas son levantadas
por sus corregpondientes émbolos -9- por encime del ni-
vel del molde de forme que cusndo un molde se corresponde
con la estacibén T, la loseta ~10-, que simplemente es o=

portada por el correspondiente émbolo recibe un chorro desai
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re latobers =38~ (figure 4), que le envis a un sdecusdo
dispositivo transportador, tal como la cnslets -39-.

En las siguientes esteciones U g Y, el molde
vacio ~8~ y el émbolo -9Y- se preparan pare recibir unsa
nueva porcién de vidrio dsrretido. En les estaciones U,

V y W el molde es limpiado de cualquier sbélido que haya
podido guedar, por medio de potentes chorros de sire (to=-
beras -40-, figura 4), al tiempo que hasta al menos pasa-
da la estacidén U (figura 7), el émbolo se mantiene leven-
todo por la seccibn de leva -237-. A fin de faciliter el
barrido del molde por los chorros de aire; el mismo puede
estar provisto de ronuras laterales intebiores-4l— (figura
8) que se comuniguen con el exterior a través de agujeros
-42- por los cuales puede soplar el aire cusndo &stos y
sus correspondientes renuras -4l- estén abiertos al ester
el émbolo -9~ en posicidn leventade. En le estacibn X ve
montado un empujador alternativo -—43- y trabeje sincroni-
zado con el tope de la mesa de tal ﬁanera que empuje hacia
abajo el émbolo -9- evitendo, asf, que éste pudiera que-
dar leventado.

El zparato asi descrito pare la fabricacién
de pequefias losetas sueltas de vidrio permite la fabri-
cacibn de losetas con uno o dGos bdrdes gsesagedos paralelos
los cuaeles mejoran grandemente la adherencig de las loge-—
tas & la capsa de mortero sobre la que se incrustan. Segin
se ilustra en la figura &, la parte superior del émbolo
-3~ puede ester provista de una parte saliente =209- con
uno o dos bordes sesgados substencislmente parslelos ex-
tendiéndose substancialmente en forms radiel a la nesa —l-—.

Le loseta -10- prensade sobre este 4mbolo puede ser deg=

cargada en la estacién T haciéndols deslizar horizontsl—
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mente haciasafuers, en direccidn radiel, bien por un cho-
rro de aire o por otro medio convencional tal como un
eyector en forme de cepillo.

Desde luego, el agparato realizado de acuerdo
con la presente invencidn puede reglizerse en la précti-
ca y producir un miltiplo de la cantided antes citade
de losetas, disponiendo veriss coronas concéntricas de
moldes por cada mesa giratoria.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modi-
fique lag esencia del aparato para fabricer losetas
anteriormente descrito, serd variable a los efectos de
la presente Patente de invencidn.

NOTA.

Se reivindicae como objeto de esta Patente de
invenciébn:

l.- Un eparato paras la fabriceciln de losetas de vidrio,
ceracterizedo esencialmente por consistir en una mhqui-
ne completamente asutomética para el prensado de vidrio,
comprendiendo miltiples moldes de pequeflas dimensiones,
igualmente egpaciados, cada wno de los cualesg puede mol-
dear una sole loseta a la vez, estando montados dichos
moldes en una elineacibn, en un dispogitivo de avance
intermitente continuado, proporcionendo una detencibn de
durecifn predeterminada en ceda estacidn; medios para
el suministro de centidades exactamente predeterminadas
de vidrio fundido en ceda molde desde un horno fangue,
cuendo cada uno de dichos moldes se detiene en la este-
¢ibn de alimentacibdn; medios pera la compresidén de di=-
cho vidrio en los moldes en una plurelidsed de pasos
sucesivos en estaciones subsigulentes y medios pare

conseguir el enfriamiento de tal vidrio prensedo en los
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moldes y para expulsar las pilezas de vidrio enfriado o
losetas formadas de dichos moldes.
2.~ Un eperato,segin la anterior reivindicacién, carac-
terizado porque el dispositivo de avaence intermitente,
conslgte en una mesa girgtoria de avence intermliente, que
1lleva cierto ndmero de moldes gbiertos superiormente,igual-
mente espaciasdos a lo largo de unae circunferencig.
3.~ Un agparato, segin las enteriores reivindicaciones,
en el cual los moldes abiertos por arribe estén provisios
de una boquilla gue sobresale hacia sbajo y de un émbolo
deslizente provisto de un véastago dependiente de 81 que
pase a través de dicha boquilla y sobresale més alld de
él, por lo cual, en correspdndencia con cada una de las
estaciones prensantes hay previsto debajo de los moldes
un dispositivo prensente y une placg de cobertura enci-
na de los moldes, actuando primero el dispositivo prensa-
dor sobre dichas boquillas a fin de leventar los moldes
con sus partes superiores gbiertas contre la placa de
cobertura‘y sctuendo luego sobre dichos véstagos depen-
dientes pera lanzer el émbolo junto con el vidrio contra
dicha contra-placa. '
4.~ Un aparato, segin la reivindicacibn 3, en el cugl el
dispositivo prensador comprende un miembro elevador movi-
do por una leva el cusl lleva un 4mbolo hueco montado so0-
bre unos vastagos huecos telescédpicos soportedos por un
muelle dentro del cual, un miembro a modo de martillo,
va montado sobre un muelle, estando el conjunto dispuesto
de manera tal que el émbolo hueco primero se spoya bajo
dicha boquilla y leventa los moldes contre su place de
cobertura y luego el miembro-martillo es proyectado con-

tra el véastago dependiente de dicho émbolo en el molde.



5.

10.

15.

20.

25,

30,

- 13- ook ;ﬂfz ;% é%
5.= Un aperato, segin las reivindiceciones 3 y 4, en el
cual dicha pleca de cobertura es regulable en sentido
vertical.
6.~ Un aparsto, gegin las reivindicaciones 3 4 5, en el
cual a lo largo de una perte del recorrido de los véasta-
gos de los émbolos hay una leva fija la cusl primero man-
tiene los émbolos prensentes junto con las losetas prense-
dasg suficientemente levantedos dentro de los moldes y lue-
20 levente los émbolos a Fin de que las losetss salgen
de los moldes y puedsn ser sopladas o retiradas.
7.~ Un aparato, segin le reivindicecidn 6, en el cusl
dicha leve fija mantiene levantaedo a dicho émbolo pren-
sente despubs de heber descargedo le loseta, a fin de
permitir su 1impieza.‘
8.~ Un aparato, segin la reivindicacién 7, en el cual
los moldes estéan provistos de unos sgujeros y ranuras a
través de los cuales puede dirigirse un chorro de aire
con fines de limpieza.
9.~ Un aparsto, segin las reivindiceciones 1 & 8, en el
cual hay provisto un cierto ndmero de toberas pars diri-
gir chorros de sire contra los moldes y/o losetas en las
esteciones de enfriado, en la egtacidén de descarge y en
la egstacibén o estaciones de limpieza de los moldese.

10.- Un gpareto, segin las reivindiceciones 3 & 9, en el
cuel hay previsto un empujador despuds de la estacibn
de descarga de las losetas, el cual actia para empujar.
hecia gbajo a dentro del molde el émbolo prensante que
pudiere haber gquedado levantado.

1l.- Un eperato, segin cuealquiera de las reivindicaciones

'3 4 10, en el cual el émbolo prensente esté provisto de

uno ¢ dos bordes sesgedos perslelos, a fin de conformaer
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losetas de bordes sesgados. éﬁ
12.- Un aparato parg fabricer losetas de vidrio, substen-—
cialmente segin se he descrito e ilustrado vy con las fina-
lidades mencionsdas.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curren en la esencialidad de la Patente de invencibn de-

finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

_ Congte le presente memorie de catorce hojas
foliadas, mecenografiadas por une sole cara y del dibujo
ad junto.

Barcelona, trece de febrero de mil novecientos

cincuenta y nueve.

P.A. de Cerémica Ilsa Fratelli Perotti
& C2 Societd Accomendite Semplice,

D. Vincenzo Bazzeno y D. Piergiorgio
Bazzano,

L. DURA
Pl Pl
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