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La presente invencién se refiere a un procedimiento de
fabricacidén, para el moldeado y prensado de objetos de vidrio,
los dispositivos de moldeado utilizados para la puesta en pric
tica de este procedimiento, asi como los objetos obtenidos por
este procedimiento.

Cuando se qﬁiere llevar a cabo por el procedimiento gde
prensado cldsico un objeto de vidrio hueco taladrado de parte
a parte, se deposita una masa de vidrio en el fondo de un mol-
de, después se hace penetrar en la masa de vidrio un troquel
destinado a formar el paso central del objeto hueco, el troquel
se sumerge hasta que llege hacer tope contra el fondo del molde.
Entonces se obtiene una muestra del objeto hueco cuya base es~
t4 obturada por un velo.

La experiencia indica que incluso poniendo el mayor cui
dado en el mecanizado del fondo del molde y de la superficie
inferior del troquel de forma que se ajusten exactamente uno ~
contra el otro, es imposible eliminar completamente dicho velo
durante la operacidén del prensado. Para dejar libre el paso -
central del objeto hueco, se ha recurrido a una operacién ulte
rior de troquelado del fondo, que se lleva a efecto después -
del vaciado y el recocido de la muestra.

Se entiende que dicha operacién introduce un retraso im
portante en el ciclo de fabricacién del objeto y necesita la -
utilizacidén de un equipo especializado y generalmente muy caro.

La presente invencidn tiene por fin remediar este incon
veniente y para ello, el objeto de la invencidn, es un procedi
miento de fabricacidn para el moldeado ¥y prensado de un objeto
hueco de vidrio en forma de manguito, dicho procedimiento se
caracteriza esencialmente porque consiste en verter en un cuer

po de molde de fondo egoamoteable hacla la parte inferior y ob-
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turando inicialmente la base del cuerpo del molde, una masa de
vidrio de peso ligeramente superior al del objeto terminado, a
hacer penetrar el troquel en la masa de vidrio hasta su coloca
¢idn a tope con el fondo, a fin de formar el paso central del
cuerpo hueco, un velo de vidrio sobrante de débil espesor obtu
ra entonces la parte inferior de la muestra del objeto asi for
mado, & escamotear dicho fondo, a penetrar mds el troquel a -~
fin de clzallar dicho velo de vidrio en su periferia, a levan-
tar el troquel y a desmoldear el objeto terminado.

Asi el objeto en forma de manguito se realiza enteramen
te mientras se encuentra en el molde.

Gracias al procedimiento segfin la invencidn, se puede
formar, por prensado, unos objetos huecos de vidrio taladrados
de parte m parte y que tienen un paso interno cilindrico o tron
cocénico y, de manera general, un paso interno cuya seccidén au-
menta constantemente desde el extremo donde se forma el velo -
hasta el otro extremo, esta condicidn es necesaria para permi-
tir la retirada del troquel después del moldeado y perforado el
velo. En esta definicidén entran igualmente los objetos huecos
que tienen un paso central dispuesto en gradas, cuyas diferen~
tes secciones se escalonan por didmetros que aumentan desde el
extremo en que se forma el velo hasta el otro extremo.

La presente invencidn se refiere igualmente a moldes pa

re. la puests en practica del procedimiento descrito anterior-

mente.

Segin un modo de reslizacidén particular de la invencién,
el molde comprende un cuerpo de molde tubular formado de una
sola pleza o eventualmente de dos coquillas obrables, un fondo
independiente, bloqueable en la base del cuerpo del molde y ~

eclipsable hacis la parte inferior, una cabeza de prensado deg
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tinada a formar el paso central y el velo de la muestra del

objeto, unos medios de desmontaje del fondo del molde, unos

medios para eclipsar hacia la parte inferior, unos medios de
arrastre de la cabeza de prensadoc primero para traerls a tope
contra el fondo del molde en posicidn bloqueada, después para
sumergirla mis despues del desbloqueado y eclipsado del fondo
del molde, ¥y unos medios de desmoldeado del objeto terminado.

Segiin una variante de realizacidn de la invencidn, el
bloqueado del fondo puede ser reemplazado por un sistema de
mantenimiento del fondo en posicidén de bloqueado, pesado y re
gulado por una fuerza determinada que, una vez alcanzado, po-
ne en funcionamiente el eclipsado del fondo. Gracias a este -
realizacién, la duracidn del ciclo de fabricacidén de un objeto
es muy reducida, ya que el nicleoc se desplaza sin retraso tan
pronto como el troquel ha llegado al final de su carrera. El
retraso que se habia introducido, en la realizacidén preceden-
te por la puesta en descanso de la cabeza de prensado hasta
¢l desbloqueado y escamoteado del fondo, estd eliminado en el
presente modo de realizacidn.

En el caso particular en que la abertura inferior de la
pieza a moldear es de pequeﬁé geccidén, no se utilizard molde -~
de fondo eclipsable, sino un molde de fondo provisto de un ori
ficio de igual dimensidén que la de dicha abertura inferior. Al
verter uns masa de vidrio en el molde, una pequefia cantidad de
vidrio sale por dicho orificlo y se enfria al contacto del me-
dio exterior formando un tapébn que obtura el orificio. Para la
operacidon de prensado, se utilizarid una cabeza de prensado que
comprende un trogquel destinado a formar la cavidad del objeto
s moldear y un nicleo montado que se desliza en el troquel y

que tiene la misma seccidn que el orificio del fondo del molde,
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dicho niicleo es desplazado para pasar a través de dicho orificio
¥y seccionar, en su periferim, el citado tapdén de vidrio enfriado.

la invencion serd descrita ahora, a la vista de los dibu
jos anexos, en los cuales:

- la figura 1 representa una vista de corte axial de un
molde, seglin un primer modo de realizacién
de la invencién, después de vertida la ma-
sa de vidrioy

- la figura 2 ilustra la fase del prensado de la masa de
vidrio en el molde de la figura 1l;

- la figura 3 muestrs la fase del troguelado del velo de
vidrio;

~ la figura 4 muestra la fase del desmoldeado del objeto

terminado;

las figuras 5 a 9, ilustran respectivamente las mismas
operaciones en un molde, segiin una segunda
forma de realizacién de la invenciédnj;

la figura 10 es una vista esquemitica en corte de un -

dispositivo de premsado utilizado con el
molde de las figuras 5 a 9.

Para el moldeado de un objeto de vidrio 10, en forma de
manguito, se utiliza el molde ilustrado en las figuras 1 a k4,
Este molde comprende esencialmente un cuerpo de molde tubular -
12, formado de una sola pieza o de dos coquillas articuladas en
tre si, de forma que puedan abrirse y cerrarse; un fondo de mol
de 14 que pueden estar fijos en la base del cuerpo de molde 12
(figura 1) por medio apropiade y susceptible de desaparecer ha-
cia la parte inferior (figura 3) y una cabeza de prensado _1_§ -

terminada por un troquel 18 destinado a formar el paso central

del manguito 10.
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El molde comprende igualmente una corona de desmoldeado
20 que descansa sobre un reborde 22 previsto en la periferia de
la abertura inferior del cuerpo de molde. En el borde superior
del cuerpo de molde se coloca una brids de parada 55 destinada
8 completar la cavidad de moldeado ¥y a impedir al vidrio des -
bordarse fuera del molde. la brida de parada esta teladrada -
por un orificio 26 a través del cual se desliza el troquel 18
con un pequefio fuego. El ftroquel tiene una longitud superior
a la profundidad de la cavidad del molde ampliada por el espe~
sor de la brida de parada g& y su didmetro del extremo exterior
corresponde al del didmétro interior de la corona de desmoldea
do 20. El troquel se ajusta a la cabeza de prensado por un re-
borde §§ susceptible de venir a embutirse contra la brida de -
parada 24 cuando el troquel esti completamente sumergido.

Como se ha explicado precedentemente, es necesario, para
que el troquel pueda ser desmoldeado, que presente una seccidn
creciente desde su extremo libre hasta su extremo superior. Si
el cuerpo de molde 12 es monolitico, su pared interna debera -
igualmente atender a esta condicidn para que el objeto termina
do pueda ser desmoldeado. Por el contrario, si el cuerpo de -
molde estid formado de dos coquillas obrables, es evidente que el
perfil de su pared interna podra presentar una forma cualquiera.

El moldeado de un objeto en forma de manguito 10, con la
ayuda del molde que acaba de ser descrito, se efectila de la si-
guiente forma.

El cuerpo del molde 12 es previamente equipado de su coro
na de desmoldeado 20 y de su fondo 14 que se bloquea en posicidn,
se vierte en el interior de la cavidad asi formada una masa de
vidrio 30 (figura 1) de peso ligeramente superior al de la pie-

za terminada. La brida de parada 24 es a continuacidén pueste en
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contacto con el borde superior del cuerpo de molde, el que com
pleta la cavidad del molde. La cabeza de prensado ;é desciende
répidamente; el troquel 18 penetra en la masa de vidrio 30, la
cual invade la cavidad anular comprendida entre el cuerpo de -
molde y el troquel para formar una muestra de manguito obtura-
da en la base por un velo de vidrio 32 de pequefio espesor (fi-
gura 2).

El descenso de la cabeza de prensado es entonces deteni
do a fin de permitir desbloquear y escamotear el fondo l& hacia
la parte inferior (figura 3). La cabeza de premsado lé es enton
ces sumergida mis hasta que su reborde 28 se embute contra la -
brida de parada gﬂ. Habida cuenta de la longitud del troquel ¥y
de su didmetro en el extremo inferior, como se eapecifica ante-
riormente, el velo 32 es cizallado en su periferia y es evacua-
do enseguida por el medio apropisdo, por ejemplo por soplado de
alre o por un brazo mecdnico.

La cabeza de prensado sube inmediatamente, seguida por
la brida de parada gﬁ. El desmoldeado del objeto terminado 10
puede entonces tener lugar gracias & la subida de la corona -
de desmoldeado 20 (figura 4).

La superficie cizallads de la pieza ofrece un aspecto de
superficie aceptable gue pusede ser mejorada por un ligerc reque
mado local.

Con referencia a las figura 5 a 9, se distingue un molde
para la fabricacidn de un mando de grifo de radiador 50, pero -
como se explicard, un molde igual puede ser utilizado con algu-
nas modificaciones parecidas para el moldeado de objetos huecos
taladrados de parte a parte, en los que la abertura inferior =
del paso internc es de pequefia seccidn.

El molde comprende un cuerpo de molde tubular 52, un fon
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do de molde separable 54, que completan la cavidad del molde y
provisto én su centro de un pequefio orificio troncocénico 2§,
cuyo didmetro pequefio corresponde al orificio cilindrico 58 -
(figura 8) destinado a recibir el tornillo de fijacidén del man
do sobre el grifo, y una cabeza de prensado 60 que comprende un
troquel 62 y un niicleo perforante 6l provisto axialmente de un
deslizante en el troquel. Este iltimo pasa a través de una aber
tura §§ formada sobre la pared superior del cuerpo de molde 52,
cuya pared superior desempefia el papel de brida de parada.

Se observard que la seccidn interna del cuerpo del molde
va creciendo de arriba hasta el fondo 54, de manera que permite
el desmoldeado del mando terminado por la parte inferior.

El troquel tiene una forma complementaria de la de la ca
vidad interna 68 del mando 50. El nificleo 6% presenta un tetén
terminal 70 de didmetro correspondiente al del orificio 56 for-
mado en el fondo del molde, dicho tetdén estd coronade por un -
cuadrado 72 destinado a formar el alojamiento cuadrado 74 que
permite embutir el mando sobre el grifo del radiador,

El moldeado del mando del radiador 50 se efectiia de la
manera siguiente:

Se une el cuerpo de molde 52 y el fondo 54, después se
vierte en la cavidad asi formada una masza de vidrio 1_6_ (figura
5) de peso ligeramente superior sl del mando a realizar. La ca
beza de prensado estd, durante este tiempo, en posicidn de des -
canso, el nicleo vuelve a entrar en el interior del troquel §§.
86lo el tetdn cilindrico 70 hace saliente en el extremo infe -
rior del troquel.

La cabeza de prensado ég baja a continuacién y penetra en
la masa de vidrio hasta que una brida, no representada, de la -~

cual estd provista el troquel, hace tope sobre la pared superior
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del cuerpo de molde. La masa de vidrio llena, entonces, la tots
lidad de la cavidad definide entre el cuerpo del molde 52 y el
troquel 62 (figura 6). En el transcurso del vertido y del pren-
sado, una pequeila cantidad de vidrio pamsa a través del orificio
troncénico 56 sin perturbar la geometria final del articulo. Al
contacto del aire exterior, este vidrio se enfria y forme un te
pén 78 que obtura el orificio 56. En este estado del moldeado,
la pieza es formada, salvo el alojamiento cuadrado zﬁ Yy el ori-
ficio cilindrico 58.

Desde el fin de la carrera baja del troquel 62, el nicleo
perforante sale de este Gltimo y evacua el excedente de vidrio
por el orificio 56 al mismo tiempo que cizalla el tapén 78 (fi-
gura 7). El alojamiento cuadrado 74 y el orificio cilindrico -~
58 son entonces formados. El nficleo perforante 64, se escamotea
a continuacidén en el interior del troquel 62, el cual se retira
hacia arriba (figura 8)., Por dUltimo, el cuerpo de molde 52 se =
levanta para permitir la extraccidén de la pieza 50 (figura 9),
por ejemplo, por medio de una pinza automdtica.

La figura 10 representa esquemiticamente un dispositivo
destinado a asegurar los desplazamientos de los diferentes ele=-
mentos del molde de las figuras 5 a 9, en el orden indicado an-
teriormente, El fondo del molde S4 es llevado por un apoyo fijo
80, mientras que el cuerpo del molde 52 es solidario del brazo
82, cuyos extremos estin montados deslizandose a lo largo de co
lumnas verticales de gufa 84. El troquel 62 esta provisto de -~
una brida §§ destinada a hacer tope contra la superficie supe -
rior del cuerpo del molde, cuando el troquel estd sumergido ba-
jo la accién de un empuje que le es transmitido por medio de -~
las pilezas 88, 90, 92, 9% y 96, rigidamente solidarias al tro =

gquel. Por su lado, el nicleo 64 es sumergido en el momento en =
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que el platillo 90 se apoya sobre el extremo superior del sopor
te 98 que es rigidamente solidario al niicleo 64. La diferencia
inicial que exisée entre el platillo 90 y la parte superior del
soporte 98, esta calculada para que el micleo sea sumergido en
el momento en que el troquel 62 llegue al final del recorrido -
ba jo.

A titulo indicativo se da a continuacidn un ejemplo prac
tico de realizacidn del mando del radiador por el procedimiento
segin la invencidn:

Caracteristicas del mando del radiamdor:

Naturaleza: vidrio silicosodocdlcico corriente
Peso : 56 g
Cavidad cuadrada: |8 x 8 mm.

altura 7,5 mm.
Orificio cilindrico: (didmetro 6 mm.
altura 2,5 mm,.
Condiciones de ensayo:
Temperatura de la masa de vidrio : 1200° c.
Prensado a mano pieza por pieza:
Molde, troquel: {en fundicién pulida
450°C
Cadencia : 100 piezas/hora.
NOTA:
En resumen, la presente patente de invencidén, se contrae
a las siguientes reivindicaciones:
12,- '"Procedimiento de fabricacidén de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio", adaptado a la
fabricacién de objetos huecos de vidrio, en forma de manguito,
caracterizado porque consiste en depositar una masa de vidrio,

de peso ligeramente superior al del objeto terminado en un cuexr
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po de molde de fondo escamoteable hacis la parte inferior y ob-
turando inicialmente la parte baja del cuerpe del molde, para -
hacer penetrar el troquel en la masa de vidrio hasta hacer tope
con el fondo, a fin de formar el paso central del cuerpo hueco,
un velo de vidrio excedente de pequeiio espesor que obtura enton
ces la parte inferior de la muestra del objeto asi formado, pa-
ra escamotear dicho fondo, para sumergir mis el troquel a fin
de cizallar dicho velo de vidrio en su periferia, para levantar
de nuevo el troquel y para desmoldear el objeto terminado.
28,~ "Procedimiento de fabricacidn de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio", segin la rei-
vindicacidn 12., caracterizado porque comprende un cuerpo de -~
molde tubular formado de una sola pieza o eventualmente de dos
coquillas obrables, un fondo independiente bloqueable en la ba~
ge del cuerpo de molde y eclipsable hacia la parte inferior, -~
una cabeza de prensado destinads a formar el paso central y el
velo de la muestra del objeto, unos medios de desblogueado del
fondo del molde, unos medios para eclipsarle hacia la parte in-
ferior, unos medios de arrastre de la cabeza de prensado, prime
ro para llevarle a tope contra el fondo del molde en posicidn
bloqueada, después para sumergirla mis después de desbloqueado
y eclipsado del fondo del molde, y unos medios de desmoldeado
del objeto terminado.
%3 ,« "Procedimiento de fabricacidén de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio!, segin la rei~
vindicacién 28., caracterizado porque sobre el borde superior
del cuerpo del molde se aplica una brida de parada destinada a
completar la cavidad de moldeado y a impedir que el vidrio se
desborde fuers del molde, en el momento de la introduccidén del

troquel, este ultimo atravesando con un pequefio fuego un orifi-
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cio abierto en la brida de parada.
d .- "Procedimiento de fabricacion de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio', segin una -
cualquiera de las reivindicaciones 22 y 33,, caracterizado -
porque ¢l bloqueado del fondo puede ser reemplazado por un
sistema de mantenimiento del fondo en posicién de bloqueado,
pesado ¥ reglado por una fuersza determinads que, una vez al -
canzado, funciona el eclipsado del fondo.
58,~ "Procedimiento de fabricacidn de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio", segin la rei
vindicacién 22., para el moldeado de objetos huecos en vidrio,
cuye abertura inferior tiene una seccidn relativamente pequefla,
caracterizado porgue comprende un cuerpo de molde tubular con
un fondo de molde separable del cuerpo de molde y provisto en
su centro de un orificio de pequefia seccidn que corresponde a la
de 1la abertura inferior del objeto a moldear, y una cabeza de =-
prensado hontada deslizante en la abertura superior del cuerpo
de molde, el extremo inferior de la cabeza de prensado tiene =~
uns seccidén complementaria de la de dicho orificio, para que -
pueda penetrar en él y seccionar asi el tapdén de vidrio que ha
salido por el orificio.
62,- "Procedimiento de fabricscidén de objetos de vidrio para
moldeado y prensado de una masa de vidrio", segin la rei
vindicacidén 52., caracterizado porque la cabeza de prensado -
comprende un troquel destinsdo a formar unas cavidad en la masa
de vidrio y un nicleo montado deglizante en el interior del -
troquel y de seccidn complementaria a la de dicho orificio.
78 ,- "Procedimiento de fabricacidén de objetos de vidrio para
moldesdo y prensado de una masa de vidrio!", segin una

cualquiera de las reivindicaciones 23, a 62,, caracterizade =~
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porque a fin de permitir el desmoldeado del troquel, éste pre-
sentara una seccidén constantemente decreciente desde su extremo
superior hasta su extremo inferior, destinado a taladrar el ve
lo de vidrio excedente.
8a,~- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE OBJETOS DE VIDRIO PARA
MOLDEADO Y PRENSADO DE UNA MASA DE VIDRIO", segin queda
descrito y reivindicado en la precedente memoria y note reivin
dicatoria, que consta de 12 paginas mecanografiadas y dibujos

adjuntos.

Madrid, ‘% 3 ""'"" S ,/"‘
Francisco Javier Plaza
P.P.
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