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E l p resen te  invento t ie n e  por ob je to  una máquina 

d estin ad a  a l a  fa b r ic a c ió n  de b o t e l l a s  y o tro s  o b je to s de 

v id r io  hueco, d el t ip o  de a q u e lla s  en que se  hace l a  t oma 

d e l v id r io  por a sp ira c ió n  y que comprende dos moldes de 

form ación em brion aria, o e sb ozad ores, animados sim ultáneam ente 

de un movimiento de vaivén  entre l a  p arte  e x te r io r  y e l  

in te r io r  del horno, extrayendo de é s te  y por dentro d e l  mismo 
e l  v id r io  en fu s ió n .

La d isp o s ic ió n  y la  combinación de lo s  órganos que 

con stitu y en  l a  máquina del p resen te  invento , perm iten obtener 

productos de su p erio r  ca lid ad  , a s í  como un rendim iento 

su p erio r  a l  de l a s  máquinas a c t u a le s .

La mejor c a lid a d  de lo s  productos es deb ida:

1 2 .-  A l a  d isp o s ic ió n  e sp e c ia l  de lo s  moldes de 

form ación em brion aria, (llam ados también esb o zad o res), que 

e stán  som etidos:

a )  A una tem peratura uniform e en l a  toma o cogida  
d el v id r io ,

b) A un en friam ien to  ra c io n a l de su s c o q u illa s  o 

sem i-m cldes cuyas ca ra s  extern a e in te rn a  ván en vu eltas 

en una atm ósfera  r e fr ig e r a n te ,  de una manera uniform e, con

e l  f in  de e v ita r  toda deform ación p e r ju d ic ia l  de dichos m oldes.
2 2 .-  A l a  d isp o s ic ió n  re sp e c t iv a  de lo s  moldes 

de esbozado y de acabado, que perm iten l le v a r  a cabo e l  

enfriam iento r a c io n a l de lo s  moldes esbozad ores.

Con e l  f i n  de f a c i l i t a r  e l  en friam iento  a r t i f i c i a l  

de lo s  moldes de form ación em brionaria, que se  produce durante 
una in te rru p c ió n  y marcha de l a  máquina, cuando e sto s  moldes 

se  h a lla n  s itu a d o s  fu e ra  del horno, dichos moldes ván 

d isp u e sto s  uno a l  lado d el o tro , parale lam ente a l  fre n te  o fach a­
da del horno, y lo s  dos moldes de acabado se  colocan a uno 

y otro lado  de lo s  moldes de form ación em brionaria y en e l 
mismo piano h o r iz o n ta l .

R esu lta  de é s t a  d isp o s ic ió n  que toda a q u e lla  p a rte  

de l a  máquina que vá s itu a d a  por debaj o de lo s  moldes de
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form ación em brionaria queda l ib r e  de órganos y de mecanismos, 

y que e l a i r e  de en friam ien to , puede a f l u i r  librem ente de 
ab a jo  a r r ib a  envolviendo por to d as su s p a r te s  lo s  expresados 

moldes que de é s ta  manera vuelven a  s e r  pu estos rápidamente 

a  l a  tem peratura conveniente.

Para que pueda ten er  lu g a r  e s te  acondicionam iento 

o d isp o s ic ió n  e sp e c ia l  de lo s  m oldes, l a  máquina comprende 

un d is p o s it iv o  que produce e l  tra n sp o rte  l a t e r a l  del ob je to  

en estado  em brionario, desde cada molde de esbozado a l  molde 

de acabado corresp on d ien te .
l a s  c o q u illa s  o m itades de e s to s  moldes de form ación 

em brionaria, ván, además, montadas de manera que puedan ten er  

juego l ib r e  en sus en volven tes, yendo una de e s t a s  envolventes 

librem ente a r t ic u la d a  a su  v ez . E ste  conjunto f a c i l i t a  e l  
con tacto  p re c iso  y p e r fe c to  de lo s  p lan os de c ie r r e  de l a s  

c o q u illa s  de cada uno de lo s  m oldes, y de é s t a  manera e l  c ie r r e  

r a c io n a l de lo s  dos moldes queda asegurado durante l a  toma d e l 

v id r io ,  a p e sa r  de la  d i la ta c ió n  más o menos d ife re n te  
de d ichos m oldes, durante e l  t r a b a jo , y de l a s  d ife re n c ia s  

de dim ensiones que puedan p re se n ta r  en un p r in c ip io .

E l aumento en e l  rendim iento de l a  máquina es debido 

a  l a  d iv is ió n  del tr a b a jo  en s e i s  f a s e s  p r in c ip a le s ,  que son : 

t r e s  f a s e s  c in em áticas de duración  con stan te  y t r e s  f a s e s  

de parad a . E s ta s  paradas corresponden a l a  duración  de dos 
f a s e s  de fa b r ic a c ió n  d e l v id r io  y a l a  re serv ad a  a l  en friam iento 

d e l molde esbozador. La duración  de e s t a s  t r e s  ú ltim as fa s e s  
puede s e r  m odificada a vo lu n tad , según l a  n a tu ra le z a  de lo s  

o b je to s  a f a b r ic a r ,  y quedar a s í  re d u c id a  en todo tiempo a l a  

duración  mínima.
Por ú ltim o , lo s  d iv e r so s  órganos de l a  máquina ván 

d isp u e sto s  de manera que sean fác ilm en te  a c c e s ib le s ,  lo  cu a l 

f a c i l i t a ,  a su  vez l a  v ig i la n c ia  y e l en treten im ien to  de lo s  

aparat o s.

Con e l f in  de f i j a r  l a s  id e a s  describ irem os a 

con tin u ación , con ayuda de lo s  d ib u jo s  que se acompañan, y 

a  t í t u lo  de ejem plo, una forma de r e a l iz a c ió n  de l a  máquina
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para f a b r ic a r  b o te l la s  y demás o b je to s  de v id r io  hueco que 

co n stitu y e  e l  ob jeto  del p resen te  in ven to .

La P ig . 1 es un c o rte  v e r t i c a l  lo n g itu d in a l por l a  

l ín e a  A-A de l a  P ig . 2 .

La P ig . 2 rep re se n ta  l a  p a rte  su p e r io r  de l a  máquina 

v i s t a  de p lan o ,
La P ig . 3 e s un c o rte  v e r t i c a l  lo n g itu d in a l, por la  

l ín e a  B-B de l a  P ig . 4 . .
La P ig . 4 es un corte  h o r iz o n ta l por l a  l ín e a  C-C

de l a  P ig . 3 .
Las P ig s . 5 y 6 m uestran, respectivam ente en proyec­

ción  de fre n te  y de plano e l  d isp o s it iv o  que gobierna e l  

movimiento de t r a s la c ió n  de lo s  moldes esbozadores o de 

formación em brion aria .
La P ig . 7 e s un co rte  v e r t i c a l  t r a n s v e r s a l ,  por l a  

l ín e a  D-E de l a  P ig . 1 .

Las P ig s . 8 y 9, rep resen tan  en e sc a la  am pliada 

y en c o r te s  v e r t i c a l e s ,  e l  molde esbozador cerrad o , r e sp e c t i­
vamente en e l  in t e r io r  d e l homo y en d isp o s ic ió n  de h acer l a  

toma, y en e l  e x te r io r  d el mismo encerrando l a  b o te l la  u otro  

o b je to  en form ación em brionaria.

La P ig . 10 rep resen ta  e l  molde con l a s  c o q u illa s  

a b ie r ta s  para  su en friam ien to .

Las P ig s . 11 y 12, son v i s t a s  de d e t a l l e  que represen ­

tan  l a  manera de montar lo s  moldes esbozad ores.

La P ig . 13 es un co rte  v e r t i c a l  que rep re se n ta  e l
sop lad o .

La P ig . 14 es un plano p a r c ia l  y a mayor e sc a la  d e l 
conjunto de lo s  m oldes.

La P ig . 15 rep re se n ta , de p lan o , e l  d is p o s it iv o  de 

embrague y de desembrague de lo s  mecanismos de l a  máquina.

Según lo  rep resen ta  e l  d ib u jo  que se  acompaña, 

l a  máquina o b je to  d el in ven to , comprende dos moldes e x tr a c to re s  

y esbozadores A, animados, según se  e x p lic a  a con tin uación , 
de un movimiento h o r iz o n ta l a l te r n a t iv o , y cuya ap e rtu ra  se  

l le v a  a cabo sigu ien do  una d ire cc ió n  p a r a le la  a  su movimiento
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de t r a s la c ió n ,  de manera que l a s  dos ju n ta s  de*festos moldes 
a l  p en etrar e s to s  ú ltim os en e l  in te r io r  d e l  horno B, se  

h a lle n  en con tacto  con g a se s  c a l ie n t e s  que estén  a l a  misma 

tem peratura.
E sto s  moldes de form ación em brion aria, están  

combinados:
1 2 .-  Con dos moldes de acabado C, cuyos e je s  son

f i j o s ;  d isp u e sto s  a l  mismo n iv e l  que lo s  moldes esbozadores

a l  costado  de é s to s  ú ltim o s, y eiiya ap ertu ra  se  l le v a
también a cabo parale lam ente con e l  movimiento de t r a s la c ió n

de lo s  moldes esbozad ores.
2 2 .-  Dos moldes de a n i l lo  D, animados de un doble

movimiento de t r a s la c ió n ,  siendo uno de e s to s  movimientos

análogo a l  de lo s  moldes esb ozad ores, y e l  segundo,entre

dichos moldes esbozadores y lo s  moldes de acabado.
En l a s  máquinas a c tu a le s ,  cuyo molde esbozador toma

e l  v id r io  en e l  in t e r io r  del horno, e l  plano de c ie r re  de
é ste  molde vá orien tado  h ac ia  e l  in t e r io r  d e l horno; como

consecuencia de e l l o ,  a l  e fe c tu a r se  l a  a sp ir a c ió n , como
q u iera  que l a s  ju n ta s  nunca son prácticam ente h erm éticas,

se  producen en trad as de g a se s  c a l ie n te s  en e l  in te r io r  d e l

molde y, debido a l a  o r ien tac ió n  del plano de c ie r r e ,  lo s

g a se s  a sp ira d o s  por l a  ju n ta  s i tu a d a  h ac ia  e l  lado del

in te r io r  d e l horno, se  h a lla n  a una tem peratura mucho más

elevada que l a  de lo s  g a se s  que entran  pdr l a  ju n ta  que hay

s itu a d a  fre n te  por fre n te  de l a  ab e r tu ra  o boca del hom o.
Como consecuencia de e l l o ,  e l  molde es pu esto , en

dos reg io n e s diam etralm ente o p u esta s , a tem peraturas muy
d ife re n te s  durante e l  tiem po de a sp ira c ió n  o toma del v id r io *

En e s t a s  co n d ic io n es, e l  v id r io  a sp ira d o , se  h a l l a  en
contacto  con paredes de tem peraturas d e s ig u a le s , dando lu g a r

a que e l  ob je to  de form ación em brionaria a s í  obtenido,

e s té  más c a l ie n te  en una p a rte  de su  s u p e r f ic ie  l a t e r a l .
E l inconveniente a que e sto  da lu g ar  es que, a l  soplado 
f in a l  d e l ob je to  em brionario , l a  p a rte  más c a lie n te  de e s te

ú ltim o , se  d i l a t a  con más rap id ez  que l a s  demás p a r te s  del



ob jeto  sop lad o , dando lu g ar  a l a  form ación de paredes de 

e sp eso re s d e s ig u a le s  en e l  ob je to  fa b r ic a d o .

Por e l  c o n tra r io , con a r re g lo  a l  p resen te  in ven to , 

l a s  dos ju n ta s  se  h a lla n  en un plano p erp en d icu lar a l  sen tid o  
de pen etrac ión  de lo s  m oldes, estando lo s  g a se s  c a l ie n t e s  

que hay en con tacto  con d ich as ju n ta s , a l a  misma tem peratura. 

Como es c o n sig u ie n te , a l  e fe c tu a r se  la  a s p ir a c ió n , lo s  g a se s  

que penetran  por l a s  dos ju n ta s  del molde se  h a lla n  a l a  
misma tem peratu ra, de su e rte  que e l molde es calentado 

in teriorm en te  por ig u a l ,  y e l  ob jeto  em brionario obtenido 

lo  e s t á  a una tem peratura mucho más homogénea que en l a s  
máquinas con ocidas, cuyos moldes presentan  su plano de c ie r r e  
orien tado  h a c ia  e l  in te r io r  d e l horno.

l a  máquina d e l p resen te  invento se  c a r a c te r iz a , además, 

por e s t a r  l a  d isp o s ic ió n  de lo s  moldes de acabado C 
e stu d ia d a  de manera que puedan r e c ib i r  e s to s  ú ltim o s, en 
con dicion es de f á c i l  r e a l iz a c ió n ,  e l ob je to  em brionario a su 

s a l id a  de lo s  moldes esbozadores anteriorm ente c it a d o s .

E sto s  moldes de acabado C, ván, según puede v erse  

con toda c la r id a d  en l a  P ig . 7 s itu a d o s  la tera lm en te  a l  

n iv e l  de lo s  moldes de form ación em brionaria A, a l  f in a l  
de l a  c a r re ra  de re tro ce so  de e s to s  últimos-, de manera que 
puedan r e c i b i r  e l  ob jeto  em brionario, a l  a b r ir s e  lo s  moldes 

de esbozado, recorrien do e l  ob jeto  em brionario un tray ec to  
mínimo.

Además, en v ir tu d  de e s t a  d isp o s ic ió n , e l  e sp ac io  

que queda por debajo de lo s  moldes esbozadores se  h a l la  

enteramente l ib r e ,  lo  cu al perm ite v e n t i la r  fá c ilm en te , y 

en l a s  m ejores condiciones p o s ib le , d ichos moldes de esbozado 
a l  v o lv er  e s to s  a ocupar su  p o sic ió n  de re tro c e so .

La manera en que vá d isp u e sta  l a  ap ertu ra  de cada 
molde esbozador, perm ite, además, r e a l iz a r  una máquina que 

comprenda dos moldes esbozadores montados a uno y otro  lado 
de un so p o rte  común, y d isp u e sto s  de fre n te , de manera que 
puedan ambos a s p ir a r  o tomar e l  v id r io  en l a s  mismas 

con dicion es de tem peratura.



Hay que ten er en cuenta también que, en razón a su 

modo de a p e rtu ra , e l  volumen que ocupan e sto s  dos moldes 

queda reducido a l  mínimum, y que, por co n sig u ien te , l a  

ab ertu ra  del horno queda también reducida a l  mínimum.

Cada uno de lo s  dos moldes de esbozado que comprende 
l a  máquina e s t á  co n stitu id o  por dos c o q u illa s  o conchas

I  y 2, que se abren separándose una de o tra , y que ván 

montadas en un soporte  común, que también se  abre en dos 
p a r te s  3 y 4, l a s  cu a le s se  d esp lazan  sigu ien d o  l a  d irecc ió n  

de un cu rsor 5, que l a s  a t r a v ie s a  por su centro  (véanse F ig s .

II y 12).
Una de l a s  p a r te s ,  ( la  3) de dicho so p o rte , es 

s o l id a r i a  del cu rso r 5 a l  que vá unida por medio de un 
p iv o te  6 a lred ed or d e l cu a l puede o s c i l a r  ligeram en te d icha 
p a rte  3 .

l a  segunda p arte  4 , vá f i j a  en la  extrem idad de 

dos cu rso re s 7 y descansa sobre e l c u rso r  5, sobre e l  cual 
puede d e sp la z a r se .

E sto s cu rso re s 5 y 7, que e stá n  d estin ad os a gobernar 

l a  apex-tura y e l  c ie rre  de lo s  moldes esbozad ores, ván 
montados y gu iados en lo s  so p o rte s  3 y 9 de un carro  10, y 

rec ib en  su movimiento de un árb o l acodado 11 por e l  interm edio 

de l a s  b ie la s  12, 13 y 14, (véase  F ig . 6 ) .

l a s  b ie la s  12 y 13, ván enganchadas por una p a r te , 

a lo s  taco s 7, y , por o tra  p a r te , a dos codos sem ejantes 

de ig u a l  c a l a je ,  d e l á rb o l 11, a l  paso que l a  o tra  b ie la  

14, vá enganchada a l  cu rsor o taco  c e n tra l 5 , y a un te r c e r  

cedo del á rb o l 11, calzado  a 1802 de desplazam iento de lo s  
o tro s d o s, (véanse F ig s .  3 y 6 ) .

Por v ir tu d  de e s t a  d isp o s ic ió n  se  concibe que, 

durante l a  ro tac ió n  del á rb o l acodado 11, e l  cu rso r 5, por 

una p a r te , y lo s  cu rso res 7, por o tra  p a r te , se  desplacen  

en sen tid o  c o n tra r io , y que una sem i-revolución  de dicho árb o l 
11, determ ine l a  ap ertu ra  de lo s  moldes esbozad ores, m ientras 
que l a  o tra  sem irevolución  determ ina su c ie r r e .

E sta s  dos sem i-revolu cion es pueden l le v a r s e  a cabo



altern ativam en te en nn sen tido  y en o tro , y e stán  gobernadas 
en e l ejemplo considerado, por un doble se c to r  dentado 15 que 

engrana con lo s  pifiones 16 del árbol 11 y es accionado por un 

cursor v e r t ic a l  17 que vá guiado convenientemente en el 
b a s t id o r  de l a  máquina. E ste cu rsor 17 rec ib e  su movimiento 
de una palanca 18 que g ir a  en 19 y l le v a  dos r o d i l lo s  20, 
re c ib id o s , respectivam ente, en unas ranuras s im ila re s  21, 
p rac tic ad a s  en l a s  caras in te rn as de lo s  p l a t i l l o s  22 y 23y 

(véase  F ig . 3 ) .
Las c o q u illa s  o m itades 1 y 2, de cada molde de 

formación em brionaria, ván p r o v is ta s , respectivam en te, de un 
c o lla r ín  24 que descansa sensiblem ente sobre un apoyo 28 
formado en cada una de l a s  p iezas de soporte  3 y 4 , según 
puede v erse  claramente en l a  F ig . 12.

Por v ir tu d  de é sta  d isp o s ic ió n , dichas c o q u illa s  1 y 2 
pueden ten er l ib r e  juego en sus sop ortes y pueden, por lo  
ta n to , a p lic a r se  fácilm ente una contra o tra  a l  aproxim arse 
lo s  elementos 3 y 4, asegurando de é s te  modo e l  c ie r re  
rac io n a l de d ichos moldes. E ste  re su ltad o  queda tan to  más 
fácilm en te asegurado, cuanto que e l  empuje, tran sm itido  
por lo s  sop ortes 3 y 4 , a l a s  c o q u illa s , tien e  lu gar en un 
so lo  punto de con tacto , por c o q u illa , empuje que se  r e a l iz a  
en e l ejemplo representado en la  F ig . 11, por medio de 

to r n i l lo s  26.
Además, s i  l a s  dos c o q u illa s  1 y 2 de un mismo molde 

esbozador se ponen en contacto an tes que l a s  o tra s  dos coqui­
l l a s  o m itades del molde esbozador compañero, e s ta s  ú ltim as 
lle g a rá n  no obstante a quedar ap licad as  una contra o tra , 
por e l  hecho de que la  parte  3 del soporte  puede o s c i la r  
ligeram ente a lrededor del e je  6 que une dicha p arte  a l  cursor 
ce n tra l 5, (véase F ig . 11 ). En e s ta s  con dicion es, dicha parte  
3 del soporte  forma una especie de bolea que asegu ra , en 
combinación con la  m ovilidad de la s  c o q u illa s  en sus so p o rte s , 
e l c ie rre  p erfecto  de lo s  dos moldes esbozadores, cu a le sq u iera  

que sean l a s  d ife re n c ia s  de dimensiones o de d ila ta c ió n  que 
deban soportar dichos moldes.
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E sta  d isp o s ic ió n  es muy im portante sobre todo en 

aq u e llo s  caso s en que lo s  moldes esbozadores rec ib en  su 

v id r io  por a sp ira c ió n  y perm ite, como es co n sig u ien te , a segu rar 

de una manera todo lo  más p e r fe c ta  p o s ib le , l a  herm eticidad  

de l a  ju n ta  en tre  l a s  c o q u i l la s .

Los moldes de esbozado y lo s  cu rso re s 5 y 7, 

ván montados, según queda dicho anteriorm ente, en un carro  

que, co n stitu id o  por dos b a rra s  gemelas y acop lad as 10, 

d escan sa  por su p a rte  d e lan tera  y por l a  t r a s e r a ,  sobre dos 
juegos de r o d i l lo s  27 y 28, en lo s  c u a le s  puede d e sp la z a r se , 

para  hacer que penetren lo s  moldes esbozadores en e l horno 

y h ace r lo s  s a l i r  fu era  de e ste  ú ltim o nuevamente.

Los r o d i l lo s  del juego tr a se r o  28 que su sten tan  e ste  
carro  de t r a s la c ió n ,  ván montados f i j o s  pero su  a l tu r a  

es su sc e p tib le  de r e g la je ,  m ientras que lo s  r o d i l lo s  d e lan tero s
27, ván so ste n id o s por un cu rso r 29 animado de movimiento 

v e r t i c a l  y que se  ab a te , después de p en etrar lo s  moldes 
esbozadores en e l  homo para h acer b a ja r  e s to s  ú ltim os 

h a sta  que su p a rte  in fe r io r  viene a e s t a r  a lo s  h aces o se a  
a f l o r ,d e l  v id r io  en fu s ió n .

E ste  modo de su spensión  d e l carro de t r a s la c ió n  10 

o fre ce  l a  v e n ta ja  de que e v it a  todo ro ce , y por co n sig u ien te , 

reduce a l  mínimum e l  e sfu erzo  de t r a s la c ió n .

Además, l a  in c lin a c ió n  de lo s  moldes esbozad ores, 

producida a l  h acerse  l a  toma del v id r io  por e l  descenso 

de lo s  r o d i l lo s  d e lan te ro s  27, puede co n sid erarse  p r á c t ic a ­

mente como n u la , en razón a l a  gran d is ta n c ia  que sep ara  

dichos moldes de lo s  r o d i l lo s  t r a s e r o s  28 sobre lo s  cu a le s 
p iv o ta  e l  carro  10.

P referen tem en te, e l  cu rso r v e r t i c a l  29 de lo s  r o d i l lo s  

d e lan te ro s  27, a s í  como e l  soporte  30 de lo s  r o d i l lo s  t r a s e r o s
28, son de lon g itu d  grad u ab le , a f in  de poder v a r ia r ,  a 

vo lu n tad , e l  n iv e l  del carro  de t r a s la c ió n  y, por co n sig u ien te  

e l  de lo s  moldes esbozad ores.

En e l  ejemplo considerado é s te  cu rso r 29, a s í  como e l  
soporte  30, se  h a lla n  e s ta b le c id o s , según se  vé en l a  F ig . 3 ,
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d e s liz a n  por l a s  g u ía s  31, 32, d e l b a s t id o r  33, y enroscan 

en unas v a r i l l a s  f i l e t e a d a s  34 y 35 portad o ras de unos 

piñones h e l ic o id a le s  36 y 37 que engranan con unos t o r n i l lo s  
s in  f i n  38 y 39 cuya ro tac ió n  perm ite graduar l a  p o sic ió n  

de lo s  r o d i l lo s  27 y 28.

•El desplazam iento v e r t i c a l  del cursor 29 de lo s  ro d i­

l l o s  d e la n te ro s , e s t á  gobernado por una pa lan ca  40, l a  c u a l, 

enganchada a la  v a r i l l a  34, p iv o ta  en 41 en e l  b a s t id o r  de l a  

máquina, y l le v a  dos r o d i l lo s  42 que e stab le c e n  con tacto  
con dos le v a s  sem ejantes p rá c t ic a d a s  en lo s  p l a t i l l o s  22 

23, de manera que lo s  e sfu e rz o s se  tran sm itan  en sen tido  
v e r t i c a l .

E l mando del movimiento de t r a s la c ió n  d e l carro  10 

se  r e a l iz a  (F ig . 5 ) , por medio de dos p a lan cas 45, l a s  c u a le s , 
girando a lred ed or d el e je  19, l le v a n  cada una un r o d i l lo  47 

y ván conectadas a l  carro  10 por medio de l a s  b ie la s  48 .

Los dos r o d i l lo s  47 ván re c ib id o s en dos ran u ras 
s im ila r e s  50 p r a c t ic a d a s , respectivam ente en l a  cara 
e x te r io r  de lo s  dos d isc o s  22 y 23.

Cada uno de lo s  moldes esbozadores vá coronado por 

un molde de lo s  de a n i l lo ,  y de una cabeza de a sp ir a c ió n .

E sto s  dos moldes de a n i l l o s ,  que ván d isp u e sto s  
sim étricam ente con r e la c ió n  a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  máquina, 
e stán  c o n st itu id o s , cada uno por dos c o q u il la s  51 y 52, 

que descan san  en un marco 53 s o l id a r io  de una palan ca 54 

a r t ic u la d a  a un e je  55 d e l que es portador l a  gu ía  9 s o l id a r ia  

d e l carro  10, de su e rte  que lo s  moldes de a n i l lo  que 

acompañan dicho carro  10 y , por co n sig u ien te , lo s  moldes 

esbozadores lo  e fectú en  durante su movimiento de t r a s la c ió n ,  
(véanse F ig s .  2 , 3, 5 y 1 4 ) .

Cada pa lan ca  54 l le v a ,  en l a  extrem idad opuesta a l  

cuadro 53, un r o d i l lo  56 re c ib id o  en una ranura 5 7 ,p ra c t ic a d a  
en un carro  58 que se  d esp laza  longitudinalm ente sobre e l 

carro  10, gobernando, como queda ex p licad o , e l  movimiento 

de t r a s la c ió n  de lo s  moldes esbozadores y de lo s  moldes de
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a n i l lo ,  (véase  P ig . 2 ) .

E l desplazam iento lo n g itu d in a l d e l carro  58 e s t á  

gobernado por medio de dos p a lan cas 59 que van un idas a dicho 

carro  por dos b ie la s  60» E s ta s  p a lan cas reciben  un movimiento 

de o sc i la c ió n  a lred ed or de dos e je s  61, montados sobre l a s  
p a lan cas 45, por e l  interm edio de dos b ie la s  62 y de o tr a s  dos 

p a lan cas 63, a r t ic u la d a s  en 64 a l  b a s t id o r , y p o rtad o ras de 

dos r o d i l lo s  65 re c ib id o s  en dos ran uras en forma de le v a  

63 p ra c t ic a d a s  en lo s  p l a t i l l o s  22 y 23, (veanse F ig s»  2 y 5 ) .

E l p e r f i l  de l a  ranura 57 p ra c t ic a d a  en dicho carro 

58 e s t á  determinado de modo que a l  s e r  desplazado e l  carro en 

l a  d ire c c ió n  de lo s  moldes esbozadores g iren  l a s  dos p a lan cas 

54 a lred ed or de su  e je  55, desplazando h a c ia  un lado lo s  dos 

moldes de a n i l lo  que se  a le ja n  de e s te  modo d e l molde 
esbozador correspon d ien te , co n fó rm ese  rep resen ta  en l a s  

P ig s .  2 y 14.
Cada cabeza de a sp ira c ió n  67 p a r t ic ip a  d e l 

movimiento de t r a s la c ió n  de lo s  moldes esbozadores y de 
lo s  moldes de a n i l lo ,  y vá  con t a l  o b je to , so s te n id a  sobre 

e l carro  10 por un tubo 68 a to rn illa d o  por cada lado y 

m ediante e l cual habrá de p ro d u c irse  e l  v ac ío  en lo s  
moldes de esbozado cuando e s to s  ú ltim os hayan penetrado en 

e l horno, (véanse F ig s ,  3, 5 y 8 ) .
Cada tubo 68 desemboca en una can a l an u lar 69,

(véanse F ig s .  8 y 9) que hay p ra c t ic a d a  en cada cabeza d e  

a sp ira c ió n  y comunican con dos can a le s 70 formadas en l a s  

c o q u illa s  de cada molde de a n i l l o s .
En e l  in t e r io r ,  y en e l  e je  de cada cabeza de 

a sp ira c ió n  67 se  puede d e sp laz a r  vertica lm en te  una v a r i l l a  71 

que l le v a  consigo un m andril de encebado 72. E sto s dos 

m andriles ván unidos por medio de una t r a v ie s a  73 y por 
medio de una b ie la  74 a una pa lan ca  h o r iz o n ta l 75 a r t ic u la d a  

a lred ed or de un e je  76 que l le v a  e l  carro  de t r a s la c ió n

10, (véan se P ig s . 5 y 7 ) .
l a  o tra  extrem idad de d ich a palanca 75, l le v a  un

r o d i l lo  77 que vá re c ib id o  en l a  ranura 78 de un carro  79
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que es s o l id a r io  del carro  58 y t ie n e , por co n sig u ie n te , e l  

mismo movimiento que é ste  ú ltim o .
E l p e r f i l  de d icha ranura 78 e s t á  determinado de 

manera que produzca, durante lo s  desplazam ientos del carro  79 

e l  movimiento v e r t i c a l  de l a s  v a r i l l a s  71 p o rtad o ras de lo s  

m andriles de encebado 72, haciéndolas ocupar una u o tra  de 

l a s  p o sic io n e s  rep resen tad as en l a s  P ig s . 8 y 9.
Las dos c o q u illa s  51 y 52 de cada molde de a n i l lo  

ván montadas l ib r e s  sobre su  marco o b a s t id o r  re sp e c tiv o  53 

e fectu án dose  e l c ie r r e  de cada uno de e s to s  moldes de a n i l lo  

por l a  aproxim ación de l a s  c o q u il la s  1 y 2 d e l molde de 

esbozado co rre sp o n d ien te .
La ap ertu ra  de e s to s  moldes de a n i l lo  es provocada 

por una le v a  80 que acciona sobre dos r o d iH it o s  81 que 
l le v a  cada una de l a s  c o q u il la s  de lo s  moldes de a n i l lo ,

(véase  P ig . 1 4 ) .
E l movimiento de ro tac ió n  a l t e r n a t iv o  de l a s  le v a s  

80, e s t á  gobernado por e l  d isp o s it iv o  s ig u ie n te :
Cada lev a  80 vá ca lzad a  sobre un á rb o l cuadrado 82 

(véase  P ig . 1 ) , que a t r a v ie s a  un piñón cónico 83 e l cu al 

engrana con otro  piñón 84, s o l id a r io  de un á rb o l 85 a lo jad o  

en un so p o rte  o apoyo 86 que d escan sa  en l a s  columnas 87.

Cada árb o l 85 es a r ra s tra d o  por una crem allera  88 

que engrana con un piñón 89 s o l id a r io  d e l expresado á rb o l 
y accionado por una palan ca 90, que o s c i la  en 19 en e l  
b a s t id o r , y l le v a  un r o d i l lo  92 re c ib id o  en una gargan ta  93 

p ra c t ic a d a  en l a  cara extern a del d isco  94. Análogo movimiento 

es producido por la  o tra  lev a  80 mediante una gargan ta 
que vá sim étricam ente d isp u e sta  en l a  cara extern a del d isco  

160.
Tan pronto como quedan a b ie r to s  lo s  moldes de a n i l lo  

son tran sp o rtad o s en e l  e je  de cada molde esbozador c o rre s­

pondiente, por lo s  medios anteriorm ente d e s c r i t o s , y quedan 

ce rrad o s, según hemos exp licad o  a n te s , por l a  aproxim ación
de l a s  c o q u illa s  1 y 2, de dichos moldes esbozad ores.

Cuando lo s  moldes esbozad ores, coronados por io s
moldes de a n i l lo  y l a s  cabezas a sp ira d o ra s , han tomado e l
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v id r io  en e l  horno, e l  corte de é s te  v id r io  por l a  "base de 

lo s  moldes esbozadores es efectuado  por una t i j e r a  que 

t ie n e  dos h o ja s  95, l a s  cu a le s ván s itu a d a s  en e l mismo e je  
que e l de lo s  moldes esbozadores a l  n iv e l de su b ase , y ván 
f i j a s  sobre una b arra  96 , que d e sc a n sa , por l a  p a rte  a n te r io r  
y por l a  p o s te r io r ,  sobre dos r o d i l lo s  de so p o rte  97.

E sta  b a rra  96 re c ib e  un movimiento de vaivén  por e l
98

interm edio de una p a la n c a /  que, en e l ejemplo con siderado , 

y para l a  f a c i l id a d  de su con strucción  vá a r t ic u la d a  en 99 
a l a  pa lan ca  40 , y l le v a  dos r o d i l lo s  100 que ván r e c ib id o s , 

respectivam ente en dos ranuras 101 p ra c t ic a d a s  en l a s  caras 

in te rn a s  de lo s  p l a t i l l o s  22-23, (véanse F ig s .  3 y 4 ) .
En e s t a s  con dicion es l a s  h o ja s  95 de l a  t i j e r a  

podrán pen etrar en e l in te r io r  del horno, d e s l iz a r s e  por 
debajo de l a  base de lo s  moldes esbozad ores, después de 

lev an tad o s e s to s ,  y cercenar e l  v id r io  que vá adherido 

a e s to s  ú ltim o s.
Después de efectu ad o  e s te  c iz a lla m ie n to , l a s  h o ja s  

95, c ie rra n  l a  base  a b ie r ta  de lo s  moldes esbozadores y 
acompañan e s to s  ú ltim os durante su  movimiento de re tro c e so  
h a sta  que quedan r e t ir a d o s  fu e ra  del hom o. Al f in a l  de 
é s ta  c a rre ra  de re tro c e so  lo s  moldes esbozadores se 
encuentran s itu a d o s , según puede v erse  en l a s  F ig s .  3 , 9 y 10, 

por encima de un conducto v e r t i c a l  de ám plia secc ió n  102, 

donde a flu y e  e l  a i r e  de en friam ien to .
E sto s  moldes e sb ozad ores, en sus p o sic io n e s  a b ie r ta s  

(F ig . 10) o en l a s  c e rra d a s , (F ig . 9 ) , quedan, pués, 

constantem ente en vueltos en a i r e  in su flad o  durante todo e l  
e l  tiempo que permanecen fu e ra  del horno.

Los dos moldes de acabado que l le v a  l a  máquina ván 
d isp u e sto s  a uno y otro  lado de lo s  moldes esb ozad ores, en 
e l  mismo plano h o r iz o n ta l, y sim étricam ente con r e la c ió n  a l

e je  lo n g itu d in a l de l a  máquina, según puede v e r se  en l a s  F ig s .  
2 y 7.

E stos dos moldes funcionan simultáneamente y cada uno 

de e l lo s  e s t á  c o n stitu id o  por dos c o q u illa s  o m itades 103 que
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■véa. f i j a s  en l a s  extrem idades de unas p a lan cas 104, a r t ic u la d a s ! 

a lred ed or de lo s  e je s  105, y aco p lad as, por medio de l a s  
b ie le c i t a s  106, a un cu rso r v e r t i c a l  107 que e s t á  gobernado 

por una palan ca 108, l a  cu a l revo lu cion a en 109 y es portadora 

de un r o d i l lo  110 rec ib id o  en una ranura de le v a  111 

p ra c t ic a d a  para uno de lo s  moldes sobre  l a  cara  extern a d el 
p l a t i l l o  94, y , para  e l  o tro  molde sobre l a  cara ex tern a d el 
p l a t i l l o  160.

Cada cu rsor 107 rec ib e  de e s te  modo un desplazam iento 

a l te r n a t iv o  y determina e l  c ie r r e  y l a  ap ertu ra  de cada molde 
de acabado.

Un fondo 112, que v á  f i j o  de una manera permanente, 

obtura l a  base  de cada molde de acabado en l a  p o sic ió n  
cerrad a  de e s to s  ú ltim o s.

E l á rb o l cuadrado hueco 82 que gobierna l a  

ap ertu ra  de lo s  moldes de a n i l l o ,  según hemos exp licad o  

an teriorm en te, r e c ib e  además, un movimiento v e r t i c a l  

a l te r n a t iv o  desde una pa lan ca  113, la  cu al a r t ic u la d a  en 114 

a l  b a s t id o r  vá p ro v is ta  de un r o d i l lo  115 rec ib id o  en una 
ranura de lev a  116 d e l p l a t i l l o  94, y vá unida por medio de 

una b ie la  117 y de una pa lan ca 154, a l  á rb o l 82, (véase  F ig .

1 ) ,  E ste  á rb o l 82 l le v a  en su base un p istó n  perforado  

118 , (véase  F ig .  1 3 ), suspendido de una v a r i l l a  hueca 119 

por e l  in t e r io r  de l a  cu al puede c i r c u la r  e l  a i r e  comprimido 

en can tidad  n e c e sa r ia  para  e l  so p lad o , llegan do  por un tubo 
f l e x ib le  que hay d isp u e sto  en l a  extrem idad su p e r io r  d el 

expresado árb o l 82. E ste  a i r e  comprimido es d is tr ib u id o  por 

una v á lv u la  que no v á  represen tad a  en e l  d ib u jo .

. Cuando lo s  moldes de a n i l lo  a b ie r to s  han sido

desv iados h ac ia  un lado por fu era  de lo s  moldes de acabado 

correspon dien te y han abandonado de é ste  modo a é sto s  

ú ltim o s, e l  ob jeto  em brionario 120 que tran sp o rtab an , lo s  

á rb o le s  huecos 82 rec iben  un movimiento d escen sio n a l h a sta  

que lo s  p is to n e s  perforad os 118 vienen  a apoyarse en l a  
p a rte  su p erio r  del a n i l lo  de lo s  esbozadores lo s  cu a le s 
descansan  entonces a su vez y por medio de dicho a n i l lo ,
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sobre l a  p a rte  su perior de lo s  moldes de acabado cerrad o s,

según puede v e rse  en l a  F ig . 13.
Tan luego como se  ha re a liz a d o  e s t a  o p e rac ió n ,e l a ir e  

a flu y e  por lo s  p is to n e s  huecos 118 para so p la r  lo s  o b je to s  

em brionarios y d a r le s  su forma d e f in i t iv a .
Al quedar term inada d e l todo l a  b o te ll^ y  se r  a b ie r to s  

lo s  moldes de acabado, dicha b o t e l la  descan sa  sobre e l  fondo 

de acabado f i j o  112 y l a  p a rte  su p erio r  de su a n i l lo  se  

h a l l a  entonces a un n iv e l su p e r io r  a l  de l a  p arte  in fe r io r  

d e l porta-m oldes de a n i l lo .
Cuando e s t o s  moldes lle v a n  un nuevo o b je to  de form ación 

em brionaria desde lo s  moldes de esbozado a lo s  moldes de 

acabado, e l  porta-m oldes de a n i l lo  tro p ie z a  en e l  a n i l lo  
de l a s  b o t e l la s  term inadas volcando e s t a s  ú ltim as y lanzándo­
l a s  por un conducto aprop iado , (no represen tad o  en e l  d ib u jo ) , 

que l a s  tra n sp o r ta  por fu era  de l a  máquina.
Los d ife re n te s  movimientos m ecánicos que requ ieren  

lo s  d esp lazam ien tos, l a  ap ertu ra , e l  c ie r r e  de lo s  m oldes, 
e l  recortad o  d e l v id r io  sob ran te , e t c . . . ,  e stán  gobernados, 

según se  ha dicho an teriorm en te ,por medio de lo s  d is c o s - le v a s  

22, 23, 94 y 160. E sto s d isc o s  g iran  lo co s sobre un á rb o l 

corran 121, a lred ed or del cu al rec ib en  un movimiento de 

ro tac ió n  in te rm ite n te , de manera que cada revo lu ción  e s té  

d iv id id a  en s e i s  tiem pos, durante lo s  cu a le s  se re a liz a n  

l a s  operacion es s ig u ie n te s :
Primer tiem no: Rotación p a r c ia l  de 1202 por ejem plo,

a )  C ierre  de lo s  moldes esbozad ores;
b) Movimiento de avance del carro  de t r a s la c ió n  10, 

para h acer que penetren dichos moldes en e l  in te r io r  d e l hom o}
c) Durante e ste  movimiento descenso de lo s  m an driles 

de encebado 72 en e l  in t e r io r  de lo s  moldes de a n i l l o .

d) Movimiento de descenso d el cu rso r d elan tero  29 

para provocar e l  d escen so  de lo s  moldes esbozadores en l a  
masa de v id r io  en fu s ió n .

Segundo tiem po: Parada de duración graduable de lo s  

d isc o s  de le v a s , correspon dien te a l a  toma de v id r io  por



a sp ir a c ió n .

T ercer t i  épico: R otación p a r c ia l  de lEOQ^por ejem plo,

a )  Subida del cu rso r in t e r io r  29 para lev an tar

lo s  moldes esbozadores en e l  in t e r io r  d el horno, por encima 

d e l n iv e l d e l v id r io  en fu s ió n .

b) Cortadura d el v id r io .

c ) Retorno d e l c arro  de t r a s la c ió n  10 a su  p o sic ió n  

i n i c i a l  a l  f in  de v o lv er a co lo car  losm oldes de esbozado

en su punto de p a r t id a .
d) Durante e s te  movimiento de retorn o  se  vuelven

a le v an ta r  lo s  m andriles de encebado 72 para que se  pueda

e fe c tu a r  e l  soplado en lo s  moldes esbozad ores.
Parada

Cuart o t i  emeo; / de duración g rad u ab le ,p a ra  e l e n fr ia ­

miento d el v id r io  contenido en lo s  moldes de esbozado.

Quinto t i  emeo: Pin de l a  revo lu ción  de lo s  d isc o s  
1202 por ejem plo.

a )  A perturas sim ultán eas de lo s  moldes esbozadores 
y de acabado.

b) Desplazam iento de lo s  moldes de a n i l lo  con su s 

c b je to s  de v id r io  de form ación em brion aria , para  co lo car  

é s to s  ú ltim os en tre  l a s  c o q u illa s  de lo s  moldes de acabado.

c ) C ierre de lo s  moldes de acabado.

d) Apertura de lo s  moldes de a n i l lo  para abandonar 

lo s  o b je to s  em brionarios en lo s  moldes de acabado;
e ) Retorno de lo s  moldes de a n i l lo  a su punto de

p a r t id a ,

f )  Descenso de l a s  cabezas para e l  so p lad o .

Sexto tiem po‘.Parada de duración  grad u ab le , para e l

en friam ien to  de lo s  moldes esbozadores a b ie r to s .

lo s  d isc o s  de le v a s  que ván montados lo co s sobre e l 

á rb o l 121, según queda exp licad o , presentan  para l a  r e a l iz a ­

ción  de lo s  s e i s  tiem pos p re c ita d o s  unos d ie n te s  ex tern o s, 

según se rep resen ta  en l a s  P ig s . 4 y 5, de manera que puedan 

engranar con tinos piñones 122 que son s o l id a r io s  de un mismo 

cubo 123, montado loco o l ib r e  y a d eslizam ien to  sobre un 

árb o l 124, rígidam ente f i j o  en e l  zócalo  o bancada de l a



máquina*

E ste  cubo 123 l le v a ,  en una de su s extrem idades, un
, opuesta

manguito de g a rra s  125 y e s t a  su je to  por su  extrem idad/a
l a  acc ión  de un m uelle 126, d e stin a d o  a producir e l  embrague

de l a  to ta l id a d  de lo s  piñones 122 con una rueda dentada de

mando 127 que engrana con un t o m i l l o  s in  f in  128 s o l id a r io

de un árb o l 129 animado de movimiento de ro tac ió n  continuo

por un electrom otor 130.

E l cubo 123 l le v a ,  por o tra  p a rte  una le v a  131 junto 

a l a  cu a l un ro d ill©  132, d e l cual e s portadora una palan ca 
133 ca lzad a  rígidam ente sobre -un á rb o l 134, puede s e r  lanzado 

periódicam ente para determ inar e l  desplazam iento lo n g itu d in a l 
de lo s  piñones 122, por e l  árb o l 124, co n trarrestan d o  l a  

acción  del m uelle 26 y, por c o n sig u ie n te , e ld esem b ragu e  

y l a  parada de dichos piñones y de lo s  d is c o s - le v a s ,  lo s  c u a le s  
reciben  de e s te  modo movimientos de ro tac ió n  an gu lar , segu id os 
de p eriodos de in te rru p c ió n , (véanse E ig s . 1 , 3 y 1 5 ).

E l r o d i l lo  132 que es s o l ic i t a d o  por un m uelle 135 
h a c ia  l a  le v a  134 no puede s in  embargo, l le g a r  a ponerse en 

con tacto  con é s ta  ú ltim a h a sta  que un segundo r o d i l lo  136, 

del cu al también es portador e l  árb o l 134, p en etra , a su vez , 

en una de l a s  t r e s  muescas 137, 138 o 139 p ra c t ic a d a s  en e l  

camino de rodadura 140, que hay formado en l a  p e r i f e r i a  de 
lo s  d isco s  de le v a  94 y 160.

Por e l  c o n tra r io , e ste  r o d i l lo  de desembrague 132 
es desprendido de l a  le v a  131, por medio de lo s  to p es de 

p o sic ió n  graduable 141, 142, 143 , que l le v a  un p l a t i l l o  144, 

animado de un movimiento de ro tac ió n  continuo de v e lo c id ad  

v a r ia b le ,  produciendo e s to s  topes l a  r e t ir a d a  d el r o d i l lo  132 

por e l  interm edio de unas pa lan cas 145 unidas por medio de 

l a s  b ie le c i t a s  146, a l a  pa lan ca 133 portadora d e l r o d i l lo  de 

desembrague 132, (véase  P ig . 1 , 3 y 4 ) .  E l p l a t i l l o  144 

que l le v a  lo s  t r e s  topes an tedichos re c ib e  su movimiento de 
ro ta c ió n , por medio de un d is p o s it iv o  de cambio de v e lo c id ad  
que comprende un r o d i l lo  de f r ic c ió n  147, e l c u a l, montado

de manera que pueda s e r  a r ra s tra d o  por e l  á rb o l de mando 129



y se r  desplazado longitudinalm ente sobre é ste  ú ltim o , se 

mantiene en con tacto  con un p l a t i l l o  148, cuyo á rb o l l le v a  

un t o r n i l lo  s in  f in  149, que engrana con un piñén h e l ic o id a l  
150 calzado  sobre e l  á rb o l del p l a t i l l o  144, (véanse F ig s .

i, s y 4),
E l desplazam iento lo n g itu d in a l d el r o d i l lo  147 se  

obtiene por medio de un v o lan te  de mano 151 que hay montado en 

la  extrem idad de un t o r n i l lo  152 enroscado en una tu e rca  

s o l id a r ia  de una h o rq u illa  153, en tre  cuyos brazos vá d isp u e sto  
e l  r o d i l lo  147, e l  cual puede de e s te  modo quedar colocado 

en un punto más o menos d is ta n te  d e l centro del p l a t i l l o  148, 

y perm ite, por lo  ta n to , graduar l a  v e lo c id ad , tan to  de dicho 

p l a t i l l o  como d el p l a t i l l o  144 p o r ta - to p e s .
Por l a  e x p lic a c ió n  que antecede se  con cibe, pu és, que 

e l movimiento in term iten te  de lo s  d isc o s  de le v a s ,  para la  
r e a l iz a c ió n  de l o s s e i s  tiem pos o fa s e s  an ted ich os, e s t á  
gobernado por una p a rte  por lo s  t r e s  topes de p o sic ió n  

graduable 141, 142, 143 y , por o tra  p a r te , por l a s  muescas 

137, 138 139 que hay p ra c t ic a d a s  en l a  p e r i f e r i a  d e l d isco  

de le v a  194, gobernando e l  embrague de é s to s  d isc o s-  

le v a s ,  y gobernando l a s  muescas e l  desembrague.
Se con cibe, además, que cada revo lu ción  d e l p l a t i l l o  

144 corresponde a una revo lu ción  de lo s  d isc o s  de lev a  y, 

por co n sig u ien te  a l a  r e a l iz a c ió n  de lo s  s e i s  tiem pos de la  

fa b r ic a c ió n  de una b o te l la .

Entre dos embragues su ce siv o s determ inados por dos 

to p e s su c e s iv o s , se  producen dos f a s e s ,  a sa b e r , prim era, una 

f a s e  mecánica de duración in v a r ia b le , o se a  l a  ro ta c ió n  de 

lo ^ d isc o s  de le v a  de una muesca a o tra  y, segunda, una fa se  

de parada de duración  v a r ia b le ,  que depende de l a  sep aracc ió n  

an gu lar de lo s  dos to p e s .

E l funcionamiento de l a  máquina que, como queda 
dicho an te s , se  descompone en t r e s  f a s e s  c in em áticas y en 

t r e s  f a s e s  de in te rru p ció n  o parada , es como s ig u e :

Paia mayor c la r id a d  , se  supone que l a  máquina e s tá

en marcha y en e l  curso de su prim era f a s e .
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P ara l le g a r  a l a  segunda f a s e ,  que co n stitu y e  l a  

a sp ir a c ió n , (vease  l a  F ig . 8 y l a  d e sc r ip c ió n ), e l  cu rsor o 

carro  de t r a s la c ió n  10 se  d ir ig e  h ac ia  e l  horno dentro del 

cual hace que penetren lo s  moldes eshozadores ce rrad o s.

En un determ inado momento, a l  d e ten erse  l a  t r a s la c ió n ,  e l  

cu rso r  v e r t i c a l  d elan tero  29 se  ab ate  h a sta  que l a  base 

de lo sk o ld e s  esbozad ores, viene a en rasar  con e l  v id r io  en 
fu s ió n . En ese in s ta n te  p re c iso , como q u iera  que lo s  r o d i l lo s  
136 habrán descendido dentro de l a s  muescas 129 y habrán 

perm itido que e l  r o d i l lo  132 se  in trod u zca en l a  lev a  131, 

l e s  d isc o s  de le v a  se  p ararán .
Acto seguido se  e je rc e  e l  v ac ío  en e l in te r io r  de 

lo s  moldes esbozad ores, lo s  cu a le s  se  llen an  de v id r io .
Para e fe c tu a r  e s t a  operación , se n e c e s ita  de un determinado 

tiempo que es fa c to r  d e l peso de v id r io  que deba in trodu ­

c ir s e  en e l  molde, de l a  composición de é ste  v id r io  y de 

su  tem peratura. E ste  tiem po, que se  habrá determinado de 

antemano, se  gradúa por l a  sep arac ió n  entre dos de lo s  

to p es que ván colocados en e l  d isco  144 animado de un 
movimiento de ro tac ión  continuo. En e fe c to , e l  tiempo de 

parada c e sa rá  tan  pronto como uno de lo s  to p e s , e l  142, por 

e jem plo , determine e l reembrague de lo s  d isc o s  de le v a s .
Es evidente que haciendo v a r ia r  l a  p o sic ió n  de é ste  

to p e , se  podrá v a r ia r  l a  duración d el tiempo de parada que 

es n e ce sa r io  para l a  a sp ir a c ió n .
Al quedar term inada l a  segunda fa se  por l a  acción  

de é s te  tope 142 se  producirán  movimientos que c o n s t itu ir á n  

l a  t e r c e r a  fa s e  y perm itirán  l le g a r  a l a  cu arta  f a s e ,

(v éase  F ig . 9 ) .  Dichos movimientos se  producirán  ennel orden 

s ig u ie n te :
E l c u rso r  v e r t i c a l  29 se lev an ta  de nuevo , a rra stran d o  

consigo  e l  levantam iento de lo s  moldes esbozadores y 
sim ultáneam ente, l a s  c i z a l l a s  93 avanzan h ac ia  e l  in te r io r  
d e l horno, para e fe c tu a r  e l  co rte  d e l  v id r io ,  lu ego , 

sim ultáneam ente lo s  moldes esbozadores y l a s  t i j e r a s  sa le n  

d e l horno y vuelven a su punto de p a r t id a  r e sp e c t iv o ,
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(véase  P ig . 9 ) ; se  produce entonces una nueva parsi&a, de lo s  

d isc o s  de le v a s ,  parada|que es determ inada, como hemos exp licad o  

an te s a l  p ro d u cirse  l a  precedente parada, y durante la  c u a l, 

t ie n e  lu g ar  la  cu arta  fa s e  de l a  fa b r ic a c ió n , e s d e c ir , e l  

en friam ien to  d e l  v id r io  en lo s  moldes esbozadores.
Es p re c iso , en e fe c to , para que un o b je to  de form ación 

em brionaria se  so p le  en buenas con dicion es en e l  molde de 

acabado que dicho ob jeto  vuelva a quedar a una tem peratura 

determ inada que le  asegu re l a s  c a lid a d e s  f í s i c a s  desead as. 
También es evidente que, a p esar  del en friam ien to  a r t i f i c i a l  

se  hace n e ce sa r io  un tiempo determinado para a se g u ra r  e l  

en friam ien to  d e l ob jeto  an ted ich o . Al ig u a l que para l a  

a sp ir a c ió n , e s te  tiempo depende de l a  composición y de l a  
tem peratura del v id r io  recogido o a sp ir a d o , a s í  como del peso 

d e l ob je to  em brionario; depende igualm ente de l a  forma de 

é s te  o b je to .

En resumen, cada elemento in flu y e  más o menos 
sobre e l  tiempo t o t a l  n ece sa rio  p ara  e l en friam ien to , tiempo 

que deberá necesariam ente V aria r  cuando se  cambie l a  c la se  

de ob je to  a f a b r ic a r .  Al ig u a l  que para la  prim era f a s e ,  e l  

tope 141 del d isco  144, que h ará  c e sa r  l a  p arada , habrá

quedado colocado en una p o sic ió n  que convenga para dar a é s ta  

parada l a  duración deb ida.

Tan pronto como haya obrado é s te  ú ltim o tope se  e fe c tú a  

un nuevo embrague de lo s  d isc o s  de le v a s  , embrague que 
provocará una s e r ie  ae movimienxos que con stitu yen  l a  q u in ta  

f a s e  y perm itirán  l l e g a r  a l a  s e x ta  fa s e ,  o se a  a l  e n fr ia ­

miento de lo s  moldes esbozad ores, (véase  P ig . 1 0 ) . Dichos 
movimientos son lo s  s ig u ie n te s :

1 2 ,-  A perturas sim ultán eas de lo s  moldes esbozadores 

y de acabado* En e ste  momento, l a  máquina p re se n ta rá  e l 

asp ecto  s ig u ie n te : Los o b je to s o b o te l la s  de fa b r ic a c ió n

em brionaria que han quedado l ib r e s  o desprendidos de lo s  

moldes esbozadores quedan suspendidos de lo s  moldes de 
a n i l lo s ,  y l a s  b o te l la s  que habrán sid o  previam ente so p lad as 
quedan l i b r e s  de io s  moldes de acabado y descansan sobre su 

re sp e c tiv o  molde de fondo.
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2 2 .-  Los dos moldes de a n i l lo  que lle v a n  consigo 
l a s  b o te l la s  u o b je to s de form ación em brionaria son 

tran sp o rtad o s la te ra lm en te  y en sen tid o  co n trar io  en e l  
sen tido  de lo s  moldes de acabado re sp e c t iv o s .

En e s te  movimiento, l a s  b o te l la s  so p lad as tro p iezan  

en lo s  moldes de a n i l lo s  y son exp u lsad as de l a  máquina.

3 2 . -  Los moldes de acabado se  c ie rra n  a lred ed or de 

l a s  b o te l la s  u o tro s o b je to s  em brionarios que ván suspendidos 
de lo s  moldes de a n i l lo s .

4 2 . — La ro tac ió n  de l a s  le v a s  80, produce l a  ap ertu ra  
de lo s  moldes de a n i l lo .

Las b o te l la s  em brionarias su spendidas de e s to s  moldes 
de a n i l lo s  son p u estas en l ib e r ta d ,  y lo s  a n i l lo s  de e s t a s  
b o te l la s  vienen a d escan sar sobre la  p a rte  su p e r io r  de lo s  

moldes de acabado dentro de lo s  cu a le s  quedan entonces su s­

pendidas l a s  b o te l la s  em brion arias, (véase  P ig . 1 3 ) .

5 2 . -  Los moldes de a n i l lo  vuelven a su  p o sic ió n  

p r im it iv a , es d e c ir , a quedar colocados en e l cen tro  de lo s  
moldes esbozadores que quedaron a b ie r to s .

6 2 , -  Los á rb o le s  cuadrados 82, b a jan  h a s ta  que lo s  
p is to n e s  118, vienen a d escan sar en l a  p a rte  su p e r io r  de lo s  

a n i l lo s  de l a s  b o te l la s  que descansan por su  propio  a n i l lo  
sobre lo s  moldes de acabado, (véase  P ig . 1 3 ) .

7 2 . -  E l soplado de l a s  b o te l la s  em brionarias tien e  
lu g a r  m ientras que e stán  parados lo s  d isc o s  d e  le v a , en l a  

forma ya e x p lic ad a , a f in  de que se  e fe c tú e  l a  se x ta  fa se  
del funcionam iento.

En e s te  momento la  máquina p re se n tará  e l  asp ecto  
s ig u ie n te : (véase  P ig . 1 0 ) . Los moldes esbozadores quedan 

a b ie r to s  por encima d e l conducto de en friam iento  102, y quedan 
envueltos por dentro y por fu era  por e l  a i r e  soplado que 

c ir c u la  de ab a jo  a r r ib a ,  E sto s moldes esbozadores habrán 
alcan zad o , por e l hecho de su pen etración  en e l  horno y por 

e l  hecho d e l contacto de v id r io  que contenían una tem peratura 
re lativam en te  e levad a que im porta hacer b a ja r  sensiblem ente 

para que dichos moldes puedan, de nuevo, p en etrar en e l  horno
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y a s p ir a r  nuevas cargas de v id r io .
Para h acer que b a je  e s ta  tem peratura se  p r e c isa  un 

c ie r to  tiempo que depende de l a  can tidad  de v id r io  tran sp o rtad a  

d e l tiempo durante e l cual e s te  v id r io  haya permanecido en 

con tacto  con l a s  paredes de io s  moldes de l a  masa de e s to s  

m oldes, e t c . . .  E s, en r e a l id a d  de e s te  fa c to r  de lo  que 
depende sobre todo e l  rendim iento de l a  máquina, puesto que 

l a  duración  de en friam iento  de lo s  moldes de form ación 

em brionaria co n stitu y e  e l  tiempo más la rg o  de l a s  s e i s  
f a s e s  de fa b r ic a c ió n . La duración  de e ste  tiempo queda 

redu cida a l  mínimum, por medio de l a  p o sic ió n  que se  dé 

sobre e l d isco  144 a l  tope que habrá de producir un nuevo 

embrague de lo s  d isc o s  de le v a s .
S i e l  en friam ien to  a r t i f i c i a l  se  hace en l a s  m ejores 

condiciones p o s ib le s ,  e l tiempo de en friam iento  de lo s  moldes 

de esbozado se rá  un mínimum, E sta  es l a  razón por l a  cu al 

lo s  moldes esbozadores permanecen a b ie r to s  por encima 
d e l conducto de en friam iento  102, todo e l  tiempo que dura 

l a  p arad a .
Cuando e l  tope 143 del d isco  144, que l im ita  dicha 

parada , accione de nuevo, lo s  movirnientos vo lverán  a 

empezar para r e p e t ir  nuevamente l a s  f a s e s  que acabamos de 

d e s c r ib i r .
En su con secu en cia , tan  pronto como se  e fec tú e  e l 

reembrague de lo d d isco s  de le v a s ,  se  producirán  lo s  movimien­

to s  s ig u ie n te s :
1 2 .-  C ierre  de lo s  moldes esbozadores a rra stran d o  

consigo  e l  c ie rre  de lo s  moldes de a n i l lo .
2 2 .-  E l cu rsor o carro  de t r a s la c ió n  10 se  d ir ig e  

h a c ia  e l horno.
3 2 . -  Los moldes esbozadores o de form ación 

em brionaria descienden sobre l a  su p e r f ic ie  de v id r io .
4 2 .-  Los d isco s  de le v a s  se  paran efectuán dose la  

segunda f a s e ,  a s p i r a c i ó n . . . .  y a s i  sucesivam ente según 

hemos exp licad o  a n te s .

10 i 400
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Habiendo ya d e sc r ito  y d e ta lla d o  con toda am plitud 

l a  n a tu ra le z a  de n u estro  in ven to , a s i  como l a  manera de l le v a r ­

lo  a cabo en la  p r á c t ic a ,  debemos Hacer co n star  que l a s  

d isp o s ic io n e s  anteriorm exite d e s c r i t a s  son su sc e p t ib le s  de 

l ig e r a s  m od ificac ion es en su s dim ensiones y d e t a l l e s ,  s in  

que por e l lo  se  a l t e r e  e l  p r in c ip io  fundamental d e l in ven to , 

y le  que co n stitu y e  l a  e sen c ia  d el mismo y por lo  que 

so lic ita m o s  paten te  de invención por v e in te  años en España, 

es por: "Una máquina p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de b o te l la s  y 

demás o b je to s  de v id r io  hueco"; ca rac te r iz án d o se  por lo  
s ig u ie n te :

1 2 .-Por e l hecho de que l a  máquina comprende dos 

moldes de esbozado o de formación em brionaria, colocados 

de fr e n te  y que toman su v id r io  por a sp ira c ió n  del in t e r io r  

de-un h om o, y por l a  p a r t ic u la r id a d  de que l a  ju n ta  de l a s  

c o q u illa s  o m itades de e s to s  moldes de esbozado, vá d isp u e sta  

perpendicularm ente a l  sen tid o  d e l movimiento de pen etración  

de dichos moldes en e l  in te r io r  d e l hom o, y porque l a  
ap ertu ra  de e s to s  ú ltim os se  e fe c tú a  de e s te  modo en e l  sen tid o  

de dicho movimiento de pen etración  de t a l  manera que e l 

e sp ac io  que ocupan dichos hornos en sen tido  t r a n s v e r s a l ,  
por e l hecho de quedar arrim ados uno a o tro , queda reducido 
a l  mínimum, ocurriendo e sto  mismo en su  p o sic ió n  a b ie r ta  

que en l a  cerrad a , y porque además, l a s  ju n ta s  de d ichos moldes 

se  encuentran en e l  horno en con tacto  con g a se s  c a l ie n te s  

que tien en  l a  misma tem peratura.
2 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en la  

re iv in d ic a c ió n  12, c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de que comprende 

dos moldes de acabado d isp u e sto s , respectivam en te , a uno y 
otro  lad o  de lo s  moldes de form ación em brionaria, pero s in  

p a r t ic ip a r  d e l movimiento de t r a s la c ió n  de e s to s  ú ltim o s, 
yendo lo s  moldes de acabado d isp u e sto s  de t a l  modo que l a s  
ju n ta s  de sus c o q u illa s  sean  p a r a le la s  a l a s  de lo s  moldes 

de esbozado, de t a l  modo que una p a rte  d e l esp acio  situ ad o
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por debajo  de lo s  moldes de esbozado, quede completamente 
despejado y que, por o tra  p a r te , l a  d is ta n c ia  entre cada 
molde de acabado y e l  molde esbozador correspon d ien te , 

colocado de nuevo en l a  p o sic ió n  p o s te r io r  quede red u cid a  a l  

minimum, para que por é s te  hecho, e l  re co rr id o  del ob je to  
de v id r io  em brionario en tre  e l  molde de esbozado y e l 

molde de acabado, se a  lo  más corto  p o s ib le .

3 2 . -  Una máquina como l a  que se  e s p e c if ic a  en l a s  
re iv in d ic a c io n e s  1 & y 2 ^, en l a  que l e s  moldes de a n i l lo  

siguen  e l  movimiento de lo s  moldes esbozad ores, c a ra c te r iz á n ­
dose por e l hecho de que lo s  moldes de a n i l lo ,  cuando lo s  

moldes esbozadores han sid o  colocados de nuevo en su 

p o sic ió n  p o s te r io r ,  se  separan  uno de otro  para  tr a n sp o r ta r  

h ac ia  un lado lo s  o b je to s em brionarios desde lo s  moldes 

esbozadore-s a lo s  moldes de acabado.

4 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c if ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  1  ̂ a  l a  3^, c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de 
que l a s  c o q u il la s  de lo s  moldes esbozadores ván montadas 

lib rem en te , por una p a rte , sobre un soporte  3 , a r t ic u la d o  

en su  centro sobre una p ie z a  in term edia 5, su sc e p t ib le  de 
r e c ib i r  un movimiento de vaivén  , y por o tra  p a r te , sobre 

un soporte  4 , montado a d eslizam ien to  sobre la  p ie z a  media 

5, de t a l  manera que e l  c ie r r e  de e s to s  moldes se a  producido 

por l a  aproxim ación de lo s  sop o rtes 3 y 4 , en tre  s í  y e s té  en 

todo momento perfectam ente asegurada a favor de l a  a r t i c u la ­

ción  del so p o rte  3, y de l a  m ovilidad  de l a s  c o q u illa s  en 
su s so p o rte s  r e sp e c t iv o s .

5 2 . -  Una máquina como l a  que se e s p e c i f ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  1 ® a l a  4£, c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de 

que l a s  c o q u i l la s  de lo s  moldes esbozadores ván montadas 
en sus so p o rte s  3 y 4 , con c ie r to  juego que l e s  perm ite 

un l ig e r o  desplazam iento l a t e r a l  y porque e l e sfu erzo  de 

c ie r r e  tie n e  lu g a r  sobre cada c o q u illa  en un so lo  punto, 
por medio de una s a l ie n te  26 que p resen tan  lo s  so p o rte s  3 y 4 , 

s a l ie n te  que vá d isp u e sta  de manera que e je r z a  un empuje a x ia l  
p erp en d icu lar a l  plano de c ie r re  de lo s  m oldes.

6 2 . -  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en una
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cu alq u iera  de l a s  re iv in d ic a c io n e s  p reced en tes, c a ra c te r iz a d a  

por e l hecho de que lo s  so p o rte s 3 y 4 , de lo s  moldes 

esbozad ores, ván montados, respectivam en te , sobre unas b a rra s  

p a r a le la s  h o r iz o n ta le s  5 y 7, su sc e p t ib le s  de deslizam ien to  

en sen tid o  in v erso  dentro de un carro  10 que d escan sa  sobre 

Tinos r o d i l lo s  27-28, siendo lo s  r o d i l lo s  t r a s e r o s  28, f i j o s  

y de p o sic ió n  grad u ab le , y lo s  r o d i l lo s  d e lan te ro s 27 de 

p o sic ió n  graduable y m óviles en sen tid o  v e r t i c a l ,  de manera 

que provoquen e l  descenso de lo s  moldes de esbozado después 

que e s to s  ú ltim os han penetrado en e l  horno.
7 2 . -  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  I a a l a  6^, c a ra c te r iz a d a  por e l hecho de 

que l á s  b a rra s  5 y 7 portad o ras de lo s  so p o rte s  3 y 4 , de 

lo s  moldes esbozad ores, ván u n id as, por medio de l a s  b ie la s  
12, 13, 14, a un árb o l acodado 11, a l  cual se  tran sm ite  un 

movimiento an gu lar a l te r n a t iv o .

8 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  I a a l a  7a , c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de 
que lo s  botones de m anivela d e l á rb o l acodado 11, accion an  

respectivam en te , l a s  b a rra s  5 y 7, p ortad oras de lo s  

moldes de acabado, yendo dichos botones ca lzad os a 1802 y de 

t a l  manera que en la  p o sic ió n  de c ie r r e  de lo s  moldes 

esb ozad ores, e s to s  botones de m anivela y l a s  b ie la s  12, 13, 
14, se  h a lle n  en e l  plano h o r iz o n ta l de l a s  b a rra s  5 y 7, 

y que lo s  e sfu e rz o s de reacc ió n  que tien dan  a producir l a  

ap ertu ra  de lo s  moldes vayan soportados por lo s  c o jin e te s  
f i j o s  del á rb o l acodado*

9 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en l a s  

r e iv in d ic a c io n e s  I a a l a  8S, c a ra c te r iz a d a  por e l hecho de 

que e l  á rb o l acodado 11, rec ib e  movimiento an gu lar a lte r n a ­

t iv o  de un se c to r  dentado 15, a r ra s tra d o  por un cu rsor v er­

t i c a l  17, que re c ib e  movimiento de vaivén  producido por un 
d isco  de le v a .

1 0 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f i c a  en l a s  

r e iv in d ic a c io n e s  I a a la  9&, c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de que 

l a s  dos c o q u i l la s  de cada uno de lo s  moldes de a n i l lo  pueden



25 -

f \

10 f 4 0 0
¡ESPECIAL MOVIL

d e s l iz a r  en e l  in te r io r  de un marco 53 que forma corredera  

y vá d isp u e sto  en l a  extrem idad de una palanca 54, cuyo e je  

de a r t ic u la c ió n  55, es llevad o  por e l  carro  10, yendo la  

o tra  extrem idad de d ich a palan ca 54, r e c ib id a  en una ranura 

57 que forma l a  le v a  de un c u rso r  58 que se  mueve sobre 

e l carro  10 de t a l  manera que e l  marco 53 que l le v a  l a s  

c o q u illa s  de cada molde de a n i l lo  pueda r e c ib i r  un movi­

miento an gu lar de vaivén  en tre  e l  molde de esbozado y e l 

molde de acabado.
l i s . -  Una máquina como l a  que se e s p e c i f ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  1& a l a  IOS, c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de 

que e l  m andril de encebado 72, de cada molde de a n i l lo  vá 

montado en la  extrem idad de una palanca 75 que se  mueve a l ­

rededor de un e je  76 montado en e l  carro  10, yendo l a  o tra  

extrem idad de dicha pa lan ca  r e c ib id a  en una ranura 78, 

en forma de lev a  p ra c t ic a d a  en un cu rsor 79 que l le v a  e l carro

58.
1 2 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f ic a  en l a s  

re iv in d ic a c io n e s  i s  a l a  l i s ,  c a ra c te r iz a d a  por e l  hecho de 

que e l  c a r ro  58 que gob ierna e l desplazam iento de lo s  

b a s t id o re s  53 p ortad ores de lo s  moldes de a n i l lo s  y e l  

desplazam iento de lo s  m andriles 72, rec ib e  un movimiento 

r e la t iv o  con resp ecto  a l  carro  10, por medio de una palan ca 

59 a r t ic u la d a  a lred ed or de un e je  61 que l le v a  l a  palanca 
45, l a  cu al gobierna e l  movimiento de t r a s la c ió n  del carro  10, 

siendo d icha palanca 59 accionada por una pa lan ca 63 movida 

por una ranura 66 en forma de le v a .
1 3 2 .-  Una máquina como l a  que se  e s p e c i f i c a  en l a s  

r e iv in d ic a c io n e s  i s  a l a  12S, en l a  que lo s  movimientos de 

t r a s la c ió n  de lo s  moldes de esbozado de ap ertu ra  y de c ie r r e  

de e s to s  ú ltim o s, lo s  desplazam ientos h o r iz o n ta le s  de lo s  
moldes de a n i l lo ,  lo s  desp lazam ien tos v e r t i c a l e s  de lo s  

m an d riles, lo s  de ap ertu ra  y c ie r r e  de lo s  moldes de acabado 
y e l  movimiento de vaivén  d é la s  t i j e r a s ,  son gobernados 
por medio de d isco s  d e le v a s  de movimiento in te rm ite n te , 
ca rac te r iz án d o se  por e l hecho de que e sto s  d is c o s  de le v a s
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que ván montados lo c o s , sobre un árb o l común, y tien en  unos 

d ien te s  en su  p e r i f e r i a  son a r r a s t r a d o s  por medio de unos 

piñones 122 s o l id a r io s  unos de o tro s y montados lo co s sobre 

un mismo á rb o l 124, en e l  cu a l puede g i r a r  y .s e r  d esp lazad os 

lon g itu d in alm en te , en un sen tid o  o en o tro , de manera que 

d ichos piñones puedan quedar o no embragados con un piñón 
127 animado de movimiento de ro tac ió n  continuo.

re iv in d ic a c io n e s  13 a l a  133, c a ra c te r iz a d a  por e l hecho de 

que e l  juego de piñones 122, es desembragado por una 

palan ca 133 que accion a sobre una rampa 131 de l a  que es 

portador e l  juego de p iñ on es, siendo dicha palanca 133, 

co locada en d ich a p o sic ió n  por una palanca de r o d i l lo  136 

que viene a caer en una de l a s  muescas 137, 138, 139, de 

l a  p e r i f e r i a  de un disco de le v a s  en e l  curso de l a  ro tac ió n  

de e ste  ú ltim o , y por e l  hecho de que l a  palanca 133, se 

o cu lta  para p erm itir  ex embrague uex juego de piñones 122, 

b a jo  l a  acción  de un m uelle 126, por una palan ca 145 accionada 

por uno de lo s  topes que l le v a  un d isco  144 animado de un 

movimiento de ro tac ió n  continuo.

re iv in d ic a c io n e s  1- a la  143, c a ra c te r iz a d a  por e l hecho de 

que uno de lo s  d isc o s  de le v a s  p re se n ta  en su p e r i f e r i a  

t r e s  muescas d is t r ib u id a s  de modo que provoquen, r e sp e c t i­

vamente e l desembrague de l a  máquina en lo s  momentos s ig u ie n te s :

a )  a l  e fe c tu a rse  l a  toma d e l v id r io  por lo s  moldes 

esbozad ores.

b) a l  e n fr ia r se  lo s  o b je to s em brionarios en e l 
in te r io r  de lo s^ o ld e s  de esbozado cuando e s to s  ú ltim os 

vuelven a quedar colocados en su punto de p a r t id a .

c) a l  e n fr ia r se  lo s  moldes esbozadores en su p o sic ió n  

a b ie r ta ,  después de haber tran sp ortad o  lo s  o b je to s de formación 
em brionaria a lo s  moldes de acabado.

1 4 2 . -  Una máquina como l a  que se  e s p e c if ic a  en l a s

1 5 2 .-  Una máquina como la  que se  e s p e c if ic a  en la s
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"Una máquina para l a  fa b r ic a c ió n  de b o te l la s  y demás 

o b je to s de v id r io  hueco"; t a l  y como queda substan cialm en te 

d e sc r ito  en l a  presen te  memoria e i lu s tr a d o  en lo s  d ib u jo s 

que se  acompañan.

E s ta  memoria consta de v e in t i s i e t e  h o ja s  e s c r i t a s  

por una s o la  c a ra .

M adrid, H de Febrero de .1927.

S o c ié té  Anonyme d 'E tu des e t de C on structions 
d 'A p p a re ils  Mecaniques pour l a  Y e rre r ie .
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