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"Una méquina de sistema perfeccionado para la
fabricacibén de botellas, frascos y otros objetos

de vidrio hueco'.

smmz=m==
SOLICITARTES: SOCIETE ANONYME D’ETUDES ET DE CORSTRUCTIONS
D'APPAREiLS MECANIQUES PUUR LA VERRERIE, residentes
en: N2 3 Rue de Castellane, Psris, Francia.
w=====z=
El presente invento se relaciona con la
fabricacién de objetos de vidrio hueco y muy especialmente
con 1a Tabricacién de botellas y frascos, slendo tomado
el vidrio por aspiracién en ios moldes de vaciado ©
5. formacién embrionaria del vidrio hecho caldo contenido
en un recipiente adosado y unido al horno de
fusibn.
La méquina necesaria para transformar en
boteilas el vidrio aspirado en los moldes de formacién
10, embrionaria es del tipo de moldes miltiples que véan repart%gos
con regularidad en dos platillos colocados uno al lado de
otro, siendo uno de los platillos el que lleva los
moldes de formacién embrionaria, y el otro los moldes
de acabado.

15. Los objetos embrionarios que se forman en los
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moldes de preparacién del primer platillo, son descargados
o entregados a 1los moldes de acabado del segundo
platillo, donde son soplados §y reciben su forma
definitiva.

Todo este proceso técnico es conocido desde
hace mucho biempo, siendo la finalidad del invento

me jorar este sistema de fabricacién empleando una

combinacién de medios que suprimen determinadas dificultades

y ofrecen determinadas ventejas de fabricacién muy
apreciables.

gn primer téraino, es conveniente para el
sistema de extraccibén o toma del vidrio por aspiracidn
gue no guede expuesta a la atmosfera exterior del
horno mAs que una minima parte de la superficie del
vidrio.

Una primera caracteristica original del
invento consiste en la inmovilidad del molde de formacién
embrionaria durante el periodo de aspiracién del
vidrio. 4 este efecto, el platillo porta-moldes estaré
animaco de un movimiento de rotacién intermitente, a fin
de gue cada uno de 108 moldes se vaya sumergiendo en el
vidrio sucesivamente en un punto determinado y quede
jpmovilizado el tiempo suficiente para que aspire su
carga de vidrio.

AGn cusndo con esta préctica o modus operandi
gueaa ra minima cantidad de vidrio expuesta al aire
tibre, es sin embargo necesario, con el fin de evitar
todo deterioro dei vidrio, barrerlo después de caasa
aspiracién; a este efecto el invento provée uns rueda

de palas refractarias cuyos movimientos estén combinados



50.

b5.

60.

65,

70,

con ia méquine, de tal suerte gue cada molde de formacidn
embrionaria se vaya presentando a una nueva superficie

de vidrio, habiendo guedado la superficle anterior
rechazada hacis el interior del hormo y en una regién
susceptible de ser caientads.

Un tercer elemento de combinacidn consiste en
comunicar ali platiilo portador de los moldes de formacién
embrionaria un movimiento de subida y bajasda. Este
movimiento de subida y bajada, no tan golo tiene por
objeto franquear las paredes del recipliente que
contiene el vidrio a cada uno de los moldes preparadores'
y hacer que estos se sumerjan en el vidrio en fusién,
gino gue taubien elimina las dificuitades que ocasionan
las deficiencias de longitud de los objetos embrionarios
gque habrén de ser introducidos en los moldes de acabado
gque hay dispuestos en el platililo contiguo. En efecto,
el descenso del objeto (frasco o botella) en su estado
embrionario, que es la consecuencia del descenso del
platiilo porta-moldes preparatorios o embrionarios
permite al referido objeto embrionarioc tener un si es no
es méAs longitud gque la botella terminada, de donde
resulta que la base del objeto embrionario se hunde
y se aplasta sobre el fondo del molde de acabado.

Ahora bien, sabido es gue en estas condiciones,

se puede activar el soplado definitivo, con 1lo cual se
consigue un ade.anto de tiempo muy apreciable en

ls fabricacidén del objeto.

Conviene sin embargo, advertir que el primecipilo
de movimiento intermitente del"platillo revélver", tan

necesario y conveniente para las tomas del vidrio por



aspiracibén, se combina mal con 1la obtencidén de movimientos
cineméticos durante las paradas de los platillos porta-
moldes. Ln efecto, los diferentes Srganos indispensables
para las operaclones de modelado son neceSariamente puesto%

80. en accibn. Ahora bien, si desde iluego esth indicadisimo
gue para obtener estos movimientos hay necesidad de fijar
tambores de levas sobre el Arbol airededor del cual
gira cada uno de los platiilos, no es menos cierto que
ninguno de estos movimientos puede tener lugar cuando

85, no se produce rotacién de los platilios alrededor de los
tambores de levas, y por comnsiguiente durante las
paradas de estos platillos. Ahora bien, 81 determinados
movimientos pueden, en rigor, realizarse durante los
tiempos o periodos de rotacién hay otros que

90. imperiosamente hsbrén de ejercerse durante las paradas.

4 esto obedeca, por lo demés, el que la mayor
parte de este tipo de irAquinas tomen del aire comprimido
su fuente de energia, con 1o cual se evita eL escollo del
movimiento cinemético. Aquellas mAguinas en que se

95, conserva este ditimo principio han sorteado dicha
dificuitad suprimiendo la parads de 1os moldes; en este
ca80 los moldes estAn animados de un movimiento de
rotacién continuo alrededor de ios tambores de levas,
Esta préctica ofrece, en cambio, el grave inconveniente

100. de dejar expouesta al aire libre uns gran superficie de
vidrio, en Lavque el arrastre de los moldes de formacién
enbrionaria ascentda adn més el deterioro.

El cuarto eiemento de la combinacién que
congtituye el objeto de este invento remedia las ditficultades

10b. que de jzmos expuestas,



Este elemento consiste en acoplar a cada uno de
los platiilos porta-moldes un tambor de levas que puede
es8tar animsdo de un movimiento de oscilaciln, cuyo periodo
guarca upa reliacién conveniente con el periodo de

110, movimiento intermitente de los platillos. Si esta
osciiacibn se reaiiza en sentico inverso al movimiento
de los platillos aurante la parsada de estos, es evidente
yue a ravor de este movimiento se podrén reallizar
todas las operacicnes deseables durante lsa parada del

115. pistiilo porta-moldes. Bastarh luego con que el
tambor vuelva a su punto de partida durante la fase
giguiente de rotacilén de los platillos para que esté
entonces en condiciones de renovar la misma accibn, ia
cual deberdé tener lugsr durante cada periodo de parads

120, de ios platiilos.

En lo que respecta a la reaiizacién de cste
conjunto de elcmentos principsles cuya combinacién
conduce al fin deseado, conviene notar la unidén de
i0os cos platilios porta-moldes, gue se efectfia por medio

125, de cos ruedas dentadas yue engranan entre si y yue van
dispuestas por encima de los moldes, Lsta disposicién
gque protege los dientes de 108 engranajes contra la inevitable
calda de desperdicios de vidrio, tiene, ademas, la
ventaja de poderse acoplar de unsa maners muy prhctica

130. al mando del Arbol de paletas de la cuba de vidrio en
fusibn. Le este modo faciimente asegurado el
sincronismo del psso de los moldes y de las paletss
no exigiendo su unién con ia méquina ningin Srgano
suplementario. Esta unifn se asegura 0 se deshace

13b. por eL solo hecho de ia puesta o de ls retirada de la
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méquina de su pogicibn de trabajo.
) Es, por dltimo, sumamente ventajoso poder

fhciimente fabricar botellas de distintos tipos

140. en una mismsa méguina que tenga varios juegos de moldes.
Como yuiera que el peso de uns botella, con arreglo a este
procedimiento de fabricacién es dnicamente funcidén de la
cupacidad del molde de formacidén embrionaria y que las demés
caracteristicas se hailan iguaimente expresadas por las

145b. dimensiones de 10s moldes, la méguina ha sido tambien
concebida para gue ia puesta de los moldes constituya
el fdnico factor importante de los reglajes necesarios
para .a obtencidn de botellas de tipos diferentes.
Tan solo el molde=anillo es inaividusl y fécilmente

150, graduablie en aitura. Esta facilidad de reglaje la
hace posible la disposicién especial del mando de
este molde deanillo, la cual, combinada con la del
mandril, no requiere més gue un movimiento dirigido
precisamente en el mismo sentido que en el que deba

105, despilazarse el conjunto del dispositivo para fabricar
botellas de alturas diferentés.

A t{tulo indicativo, el invento v& representado
en ias Figs. 1, 2, 3, 4y 5 de los dibujos que se
acompal.an.

160, La Fig. 1 es un alzado en corte de la méquina
por el eje de Los platillos porta-moldes y el eje ae
la cubs de vidrio en fusidn.

ua Fig. 2 es una vista en plants de ia

méguina,

165, La Fig. 3 es otra vista en planta, solo que
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en corte para mostrar el mecanismo general de mando.

ua Hig., 4 representa el objeto ae fabricacibn
en estado preliminar de esbozo o embrionario, suspendido
del molce de aniilo, sntes de su descenso sobre el
molde de acabado.

La Pig. 5 representa los mismos Organos, pero
después de efectuado el descenso del platillo portador
de Los moldes de formacidén embrionaria.

va mAquina vA dispuesta (véase Fig. 1)
sobre un carro de ruedas 1 que sustenta el bastidor 2
que encierra los érganos del mando general de la mAquina,
Sobre la parte superior del bastidor, las pilastras 3 y 4
reciben, respectivamente los platillos porta-moides
21 y 17, La pilastira o columna 3 es susceptiblies
de desplkzamiento vertical, aiL paso que la piiasira
4 es fija sobre el bastidor Z.

Un electro-motor & transmite al Arbol
principal vertical 12 un movimiento de rotacidn continuo
por el intermeaio del juego de poleas, corresas y
engranajes 6, 7, 8, 9, 10 y 1il.

Bn la extremidad superior de dicho A&rbol 12
v4& recibido un brazo manivels 13 gque lleva un rodiilo 14,
susceptible de enganchar en las ranuras 1b de una cruz
de malta 16 que v& fija en el platillo de los moldes
de acabado L7. somo quiera gue el ndmero de ranuras
o muescas 15 (Fig. 3) es igual al nfimero de moldes
{yue son seis en el ejemplo considerado), el platillio 1%
efectuaré 1/6 de revolucidén cada vez que accione el
brazo-manivela 13 en Las muescas 1lb. En su consecuencia,

por cads revolucién del Arbol 12 el platillo 17 efectuaré
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1/6 de revolucibn y quedard inmovilizado durante el tiempo
complementario que transcurre entre dos movimientos

o scciones sucesivas del rodillo 14, La posicién de

parada estd gobernata por el engrane del sector 18 de

que es portador el brazo-manivels 13 con los correspondientes
a1veolos 19 de la cruz de maltalf.

ELl platillo 17 pg;taéor'de los moldes de
acsbado lleva, (véanse Figs. 1 y 2}, fija en su parte
superior una rueds dentada 20 gue engrana con otra rueds
dentade similar 22 que tambien v4 fija en la parte
superior del platiilo 21 portador de los moldes de
acabado. JSe concibe, pués que los movimientos
comunicados al platiilo 17 son transmitidos integramente
al platillo Z21.

Resulta, por io tanto, de la primera parte
de ests descripcibn, que Los platiilos porta-moldes se
hallan animados de un movimiento de rotacidén intermitente,

y que todos los moldes de que son portadores, respectivamente,
cada upno de ios demés moldes, pasan y se detienen
sucesivamnente en las mismas posiclones.

La pilastra 3, alredecor de la cual gira el
platiiio 21 de loé moldes embrionarios, puede despliazarse
verticaimente; a este efecto vh guiada en el bastidor 2
y en an soporte superior 23, fijo en el bastidor, por
1as columnas 4 y por la columna 4 a la vez. KEn la parte
inferior de la columna 3 hay recibido un rodillo 25 que
descansa en una pista de rodadura 54 de la rueda dentada 1l
formando ieva, y susceptibie de levantar y abatir,
en tiempos y posiciones Geterminadas, la expresads columna

¥, por consiguiente ei platillo de moldes Zl. Sabido
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es que ests particularidad representa uno de los elemen tos
de ia combinscidn considerada en el prelmbulo de

egte memoria, Obsérvese que los muelies 2b equilibran

én parte el peso del platiilo porta-moldes 21 y que un
rodille 27 soports ia reaccibén de la subida de este
platiilo 2i.

Las columnas % y 4 recilben, respectivamente,
los aiscos de levas 28 y &9 cuya parte inferior se
desarroila en forma de sector dentado que engrana con
otro seector 3u (véase Fig. 3) accionado por un juégo de
bieias y maniveia 31, 32, 35, Los botones de manlvelis 35
forman parte de ias ruedas dentadas 3% cuyo movimiento
de rotacidn es exactamente el mismo gue ei del Arvol 12.

» este efecto, Los engranajes 33-34 tienen la misma
relacién. Fhcilmente se comprenderé, pués, que

cada uno de los aiscos de levas 28 y 29 esté animado

de un movimiento de oscilacibn , y que bastaré con

dar el apropiado caiaje a los bolones de manivela 35, para
que esta oscilacibn de ios platillos 17 y 24 durante la
parada de estos, y en el mismo sentido durante su
rotacidn.

Un nuevo elemento de la combinacién est
constituido (véanse Figs. L y 2) por un Arbol 36 que ileva
dos palas 37, y en cuya parte superior v& fija una rueda
dentads 38 destinads a engranar con ia rueda de dientes
32 de ia méAquina. Ei Arbol 36 vé guisdo en un soporte
%7y fijado en las armaduras del horno, y las palsas se
mueven en ia massa de vidrio contenida en una cuba 4V

acouada ai horno de fusidén con ei cual comunica ls

cuba.
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Basta con gque la reiacidn entre las ruedas dentaugs
22 y 38 sea tai que el Arbol de paletas 36 efectie i/2
revolucién mientras que el platiilo porta-moldes &zl
efecttta 1/6 de revolucibn. Como consecuencia de ello,

s caas inmersién sucesiva de Los moides de formacidn
empbrionaria 41 cada psla 37 habré barriuo previamente la
superficie del vidrio y permitido que se aspire, en
buenas condiciones, una nueva carga de vidrio.

Ks evidente que, segin ia relacién establecida
entre las ruedas de engrane 22 y 38, el aparato barredor
podiré llevar una, Gos, tres o cuatro palas, sin
yue por ello se altere la naturaleza del dispositivo.

Procede hacer observar gue, cualquiera que
sea la airturs de ia botella a fabricar, la base del
molde de formacién embrionariad y la del molde del
acabado, estaran siempre en un mismo plano, y que
individuaimente, i0os moldes de aniilo 43 son susceptibles
de ser despiazados verticaimente por el eje 44, en el
que podran ir fijos en una posicibén cualquiersa.

Como consecuencia de esta disposicién gque
botellss de una altura cuaiguiera se pueden fabricar a un
tiempo en esta méquina, efectuéndose 1los reglajes, en
su mayor parte, por las dimensiones de ios moldes
mismos,

La maniobra del molde - anillo 43 y del mandril 45,
asi como el reglaje del conjunto hsn sido combinados a fin
de simplificar lss maniobras a efectuar cuando haya que
efectuar cambios de favricacién. BRastaréd consultar las
Figs. 1 y 4 para comprender que el movimiento vertical

deL Arbol 46 se comunica, por ia potencis 47, al mandril 4b



Yy a caaa miftaa del molde de aniilo 43 por medio de
las bleias y palancas 48 y 49.
Ademés de este movimiento, comunicado por
el tambor de levas 28 de movimiento alternative, solo
290, 86 han indicado en el dibujo Los movimientos de
apertura y cierre de los moldes, los cuales se reslizan,
tanto para los moldes 41 como para Los moldes 42,
con ayguda de las ranuras de leva 50 (véanse Figs. 1y 2)
de los roaillos b1 de los cursores 52 y de Las bielsas
29b6. de unidén 53, definiéndose esto para mayor claridad
del invento. Las vilvulas, los conductos de aire
para el soplado, para el vacio, el 6rgano de corte
del vidrio y el aparato expulsor hapn sido suprimidos
en el dibujo por no formar parte del invento.
330. Por cuanto gqueda expliicado resultaré de fécil
comprensién ei funcionamiento de la méquina.
Vamos a partir del supuesto de que la
méyuina ocupa 1la posicidén representads en la Fig. 1,
en ia gue un molde de formacibn embrionaria 41 se
306, haila en posicién de aspiracibn, introduciéndose el vidrig
en el molée. Estando ei &rbol 12 en rotacién continua,
unas vez efectuada la toma dei viario en dicho molde, ia
pista de leva 54, por el intermedio de la coiumna 3,
levanta el platiilo 21 y, por consiguiente, todos lios
310, moldes de formacidn embrionaria 41. Kl rodiilo 14
provoca entonces la rotacidén del platillo 17 que arrastra
el platiilo 21 por medio de las ruedas dentadas 20 y 22,
Seguldamente se coloca un nuevo molde embrionsario por
encima de 1a cuba de vidrio en fusién, sl propio tiempo

315. gue 1a pala 27 habré barrido el vidrio donde se efectud
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1la aspiracién precedente. La botella embrionaria &b,
primitivamente sspirada y arrastrada de estacidén en
estacién guedarsd libertads de su molde 41 por la

accién del tambor de levas 28 gue acciona durante

una parada del platillo 21 y luego se colocaré en
relacién con el platillo 17 gue antes estaba en posicién
elevada (vease Fig. 4). &1 descenso del platillo
porta-moldes 21 daréd al objeto lé posicién y 1a forma
inaicadas en la Fig., 5. El molde de aniilo 43 se abrirh
después de cerrarse el molde de acabado 42 y abandonaré
por completo 1a botella embrionaria 5b en este dltimo

molde; se elevard el platillo porta-moldes 21 y dejarh

entonces libre el anillo cel objeto embrionario 65. Todos

estos movimientos, gue solo pueden reslizarse durante
una parada de los platillios 17 y 21, no son evidentemente
posibles, en lo yue respecta a los 0rganos de moldeo,
sino gracias a la oscilacién de los tambores de

levas 28 y 29. E1l objeto de vidrio en forma embrionaria
aprisionado en el molde de acabado, al cambiar asi

de platiiio, sigue una nueva trayectoria, pasa por oiras
varias estaciones en 1las gue es soplado, y, por
consiguiente transformado en botella, la cual se
enfriaré luego en el molde y seri expulsada de 61 al
abrirse este fiitimo, Guedsando asi el molde en
disposicién de realizar de nuevo ei mismo trabajo con
una nueva botella embrionarias. Preferenhtemente, la
apertura del molde de acabado se efectuaré durante

una parada, a fin de que se pueda retirar, fécilmente la
botella que aceba de realilzar un ciclo entero de trabajo

desde el momento en que, en forma de vidrio, era aspirada

\

\e
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en la cuba 20 adosads al horno de fusidén hasta el
momento en yue es expulsada en forma de botellis.

Cada uno de los moldes de acabado desempefia
suceslvamente su funcidn, uniéndiose cadas molde de
formacién embrionarias 41 siempre con el mismo moide
de acabado a fin de que en ia misma mAguina y en el
curso de un mismo ciclo de trabajo puedan fabricarse
botellas de formas y dlmensiones cualesquiera.

N v & 4.

e s e s

Habiendo ya descrito y detallado con todsa
ampiitud La naturaleza de nuestro invento asi como la
manera de ilevario a cabo en La préctica, debemos hacer
constar que las dispogiciones anteriormente descritas son
susceptibles de iLigeras modificaciones de detalle sin
que por eilo se altere el principio fundsmental del
invento y 10 gue constituye la esencia del mismo y
por lo que solicitamos patente de invenciém, por veinte
afilos en Espafia, es por: "Una mélquina de sistema
perfeccionado pars la fabricabién de botellas, frascos
y otros objetos de vidrio hueco"; caracterizéndose
por lo siguiente:

12.- Por el hecho de tener la méquina dos
platilios giratorios que lLlevan, respectivamente, los
moldes de formacién embrionaria y los moldes de
acabado, estando dichos piatillos animados de movimientos
de ptotacién intermitentes, estando el platillo de los
moldes de formascidén embrionaris animsdo, ademés, de un
movimiento vertical slternativo durante cada parada
de ia rotacibén de los platilios.

29,~- Una méquina para La fabricacibén de



objetos de viario hueco con arregio a la ;eivindicacién
18, carscterizéndose por el hecho de gue a cada platillio
porta-moides v& unido un tambor de levas que gobierna
Los 6rganos gue ejecutan ias operaciones de modelado de
380, ias botellss y esté animado de un movimiento de
oscilacién, cuyo periodo guarda la conveniente
reiacidn con el periodo de movimiento intermitente
de los platillos.
32.- Una méquina para La fabricacién de
385. objetos de vidrio hueco, con arreglo a las
reivindicaciones precedentes, la cual presenta,
ademés, las caracteristicas constructivas siguientes,
bien sea aisladamente o en combinacidén: {a) los
piatilios vén unidos por medio de dos ruedas dentadas
390, colocadas por encima de los moldes, comunicando
una de estas ruedas su movimiento a un &rbol
verticaiL que lleva unas palas horizontales, desplazéndose
estas Gitimas deniro de una cuba de vidrio semicircular
acosaéa a un horno de fusidn; (b) el movimiento oscilatorio
235, de los tambores de levas estéd asegurado por medio de un
sistema de biela y manivela; (¢) cada uno de los porta-
moldes de anillo puede desplazarse verticaimente por
dos variilas paralelas y fijarse sobre una de ellas,
sirviendo ia otra para transmitir, a la vez, el
400, movimiento del mandril y el movimiento necesario para
la apertura y el cierre del molde de anillo.
"Una méquina de sistema perfecci onado para
ia fabricacién de botellas, frascos y otros objetos de
vidrio hueco"; tal y como gueda substancialmente descrito
405 en la presente memoria e ilustrado en los aibujos yue se

acompaiian.
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Esta memoria consta de quince hojas escritas

pPoOr una so0ls cara.

Madrid, 4 de Enero de 1932,
SOCILTE ANONYME D’ETUIES ET LE CONSTRUCTEOES
G’APPARBEILS MECANIGUES POUR LA VERRERIE. ©
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