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PATENTE PE INTENCION

MACHINE

"Máquina automática para l a  f a b r i c a c i ó n  de 
" b o t e l l a s  y o b j e t o s  an á log os" .

SOLICITANTES: SOCIETB ANONYME D' ETUDES ET LE CONSTRUCTIONS 
D'APPAREILS MECARIQUES POUR LA VERRERIE, 
r e s id e n te s  en N2 3 rué de C aste l la ne ,
P a r í s ,  Francia .

Esta in venc ión  se r e f i e r e  a una máquina para l a  
f a b r i c a c i ó n  automática de b o t e l l a s ,  f r a s c o s  u o t r o s  
o b j e t o s  de v i d r i o  hueco. Esta máquina cae dentro de l a  
c la s e  de l a s  máquinas automáticas que comportan v a r io s  

5. juegos  de moldes de esbozado y acabado girando a v e l o c id a d  
uniforme a lred ed or  de una columna ce n t ra l  y que sacan e l  
v i d r i o  p or  a s p i r a c i ó n  desde un r e c i p i e n t e  conteniendo 
v i d r i o  en fu s ió n .

Dentro de e s te  marco genera l ,  l a  in v en c ión  t ien e  
10. p o r  o b j e t o  una máquina apta a r e a l i z a r  una gran p rodu cc ión  

a l  mismo tiempo que presenta  un peso y un volumen muy 
reduc idos  con respecto  a l a s  máquinas c o n o c id a s ,  de l a  misma 
í n d o le ,  poseyendo un número ig u a l  de juegos  de moldes.

Siendo l a  capacidad de prod u cc ión  fu nc ión  d i r e c t a  
15. del ritmo de l a  saca del v i d r i o ,  es d e c i r  de l a  v e lo c id a d
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de r o t a c i ó n  de la  pa rte  g i r a t o r i a  de l a  máquina, todas l a s  
c a r a c t e r í s t i c a s  o r i g i n a l e s  e s e n c ia le s  de l a  máquina según l a  
in venc ión  han s ido  conseguidas y combinadas para c o n c u r r i r  a esta 
meta común, o sea l a  r e a l i z a c i ó n  de una máquina con v e lo c id a d  
de r o ta c i ó n  elevada, notablemente su p e r io r  a l a  de l a s  máquinas 
de l a  misma c a te g o r ía .

Para suprimir  l a s  d iversa s  causas f í s i c a s  o c inem áticas  
que in te r v ie n e n  para r e t r a s a r  l a  v e lo c id a d  de r o ta c i ó n  de una 
máquina de l a  c la s e  arr ib a  d e f in id a ,  o para imponer a esta  
v e lo c id a d  un l í m i t e  su p e r io r  in franq ueab le ,  l a  invenc ión  
aporta un conjunto  de s o lu c io n e s  c a r a c t e r í s t i c a s  der ivantes  
l a s  unas de l a s  o t ra s  y que se completan para hacer  p o s i b l e  
l a  v e lo c id a d  elevada necesar ia  para l a  fu e r t e  prod u cc ión  e x ig id a  
a la  máquina.

Una primera p a r t i c u l a r id a d  c a r a c t e r í s t i c a  que en 
l a  máquina de l a  invenc ión  ha pe im it id o  a cre ce n ta r  fundamen­
talmente l a  v e lo c id a d  de r o t a c i ó n ,  se funde en l a s  c o n s id e r a c i o ­
nes s ig u ie n t e s ,  i l u s t r a d a s  por  la s  í i g s .  1 y 2 del d ibu jo  
anexo.

Un molde esbozador - p e r t e n e c i e n t e  a una s e r i e  de 
moldes regularmente rep a r t id o s  a l red ed or  de una columna 
c e n t ra l  de e j e  o, sobre una c i r c u n f e r e n c ia  o t r a y e c t o r i a  
p r im i t iv a  £  y cuyo molde saca e l  v i d r i o  sucesivamente de 
una cubeta de a l im entac ión ,  o su equ iva len te ,  1, coge su 
carga de v i d r i o  en esta  cubeta a l o  la rg o  del  arco e \  _s .̂
Cuando l a  cogedura está  terminada en J31 , es n e ce s a r io  que 
l a  carga de v i d r i o  del  molde se r e f r i g e r e  en és te  hasta que e l  
v i d r i o  haya alcanzado un grado de r i g i d e z  que permite e l  
t ra s la d o  del esbozo al molde de acabado s in  r ie sgo  de d i s l o c a ­
c i o n e s .  Tiene que t r a n s c u r r i r  pues un tiempo determinado mínimo 
entre e l  momento de carga del esbozador y e l  momento de 
l i b e r a c i ó n  del esbozo.

Luego, un tiempo mínimo igualmente determinado es 
requerido para que es te  esbozo es té  l i s t o  a s o p o r ta r  el 

soplado en el acabador.
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El soplado mismo ex ige  un tiempo determinado 
al  ig u a l  que la s  operac iones  mecánicas que reponen e l  
molde esbozador  en co n d ic io n e s  de a s p i ra r  una nueva carga 
de v i d r i o .

55. En la s  máquinas conoc idas  -p e r t e n e c i e n t e s  a la
c a te g o r ia  cons iderad a-  es ta  suces ión  de duraciones determinadas 
corresponde a l o s  a r co s  s ig u ie n te s ,  en l a  c i r c u n fe r e n c ia  
p r im it iv a  de l o s  moldes: cogedura según e l  arco ( e 1 , js1 ) ;  
r e f r i g e r a c i ó n  del  esbozo en e l  molde esbozador según e l  arco 

60. (js , u ) ;  t ra s la d o  del esbozo a l  molde acabador, según
e l  arco ( u \  v^); descanso del esbozo en e s t e  último según
e l  arco v \  _t^); soplado del esbozo a su forma d e f i n i t i v a

1 1  1 1en e l  molde acabador según e l  arco (Jt , z ) .  El arco {z  , w )
corresponde a l a  repuesta en con junc ión  del molde acabador 

65. y del molde esbozador.
En e s ta s  máquinas conoc idas ,  l a s  r e a l i z a c i o n e s  

mecánicas son t a l e s  que e l  soplado en el molde acabador 
o b l ig a tor ia m en te  t iene  que e s ta r  terminado antes de que 
el  molde esbozador haya alcanzado e l  punto ^ , En e f e c t o ,

70. en estas  máquinas, l o s  medios de soplado fonnan pa rte  del 
conjunto  esbozador y deben, p o r  c o n s ig u ie n te ,  ser  puestos  
o repuestos  en r e l a c i ó n  con és te  al punto antes de que 
comience l a  operac ión  de succ ión ,  es d e c i r  antes de que el 
molde esbozador haya alcanzado él punto e \

75. A es te  r e s p e c to ,  una c a r a c t e r í s t i c a  e s e n c ia l  de l a
máquina o b je t o  de l a  in venc ión  c o n s i s t e  en que, a cada grupo 
de moldes, e l  soplado en e l  molde acabador se e j e r c e  mediante 
órganos que no in te r v ie n e n  para l a  a s p i r a c i ó n  de l a  carga 
del v i d r i o  en e l  molde esbozador  del grupo. Así ,  e l  

80. soplado del  esbozo no n e c e s i t a  ningún órgano que l e  haga 
f a l t a  al molde esbozador cuando és te  se p resente  para 
a s p ira r  de nuevo l a  carga de v i d r i o  que formará e l  esbozo 
s ig u ie n t e .  En la  r e a l i z a c i ó n  d e s c r i t a  más adelante ,  e l  
soplado se opera por  una a c c ió n  de v a c io .

l a  Pig .  2 i l u s t r a  l a  d i s t r i b u c i ó n  de d iv e rso s85.



tiempos c a r a c t e r í s t i c o s  a l o  la rgo  de l a  c i r c u n f e r e n c i a
p r im i t iv a  de l o s  moldes, para la  máquina conforme a la
in venc ión ,  Los arcos  están ahí a fe c ta d o s  del í n d i c e  ( 2 ) .

En esta  máquina, e l  soplado puede cont inuar  e j e r c i é n d o s e  
2

yo. más a l i a  del  punto _e , puesto que la  e j e c u c i ó n  del soplado
no p r iv a  al molde esbozador  de ninguno de l o s  órganos n e ce sa r io s
a l a  a c c ió n  de abastecimiento  por  a s p i r a c i ó n  que e j e r c e  es te

2
molde a p a r t i r  del punto _e , y puede in c lu s o  empezar más

2a l i a  del punto e¡ .
95. En el  ejemplo de l a  Eig. 2 e l  soplado puede

2 2 terminar en z , es d e c i r  pasado el punto s . Ahora b ien ,
dado que l a  duración de soplado es con sta n te ,  e l  arco 

2 2 2 2( e  ,u  , v  , t  ) d e s c r i t o  para cada uno de l o s  juegos  de moldes
desde e l  punto js (que marca e l  f i n  de l a  cogedura) hasta 

2
1 0 0 . e l  t (que in d i c a  e l  comienzo del s o p la d o ) ,  puede ser

' l i l imás grande que en l a s  máquinas conoc idas  (arco  js , u , v  , t  ) .
Como quiera que el tiempo para r e c o r r e r  e s to s  dos 

arcos  d i f e r e n t e s  debe se r  el mismo, l a  v e lo c id a d  de r o ta c i ó n  
debe s e r  más grande en el  caso de l a  nueva máquina, l o  que 

1 0 5 . equ iva le  a un aumento de producc ión .
En semejante máquina, teniendo que t r a b a ja r  a gran 

v e lo c id a d  de r o t a c i ó n  de l a  pa rte  g i r a t o r i a ,  l a  determina­
c ió n  y l a  regu la c ión  del  in s ta n te  en e l  cual  debe comenzar 
e l  soplado del esbozo en l o s  moldes acabadores ,  c o n s t i tu y e n  

1 1 0 . especialmente  f a c t o r e s  d e c i s iv o s  para l a  regu la r idad  de 
l a  f a b r i c a c i ó n .

Es pues n ece sa r io  d isponer  medios que permiten f i j a r ,
2

a voluntad y muy simplemente, l a  p o s i c i ó n  del  punto _t‘ para 
e l  soplado de un esbozo destinado a formar una b o t e l l a  o 

H 5 .un f rasco  de dimensiones determinadas. Esta p o s i c i ó n  del 
punto de soplado es s u s c e p t ib l e  de v a r ia c i ó n  en l í m i t e s  
re lat ivamente  amplios, según l a s  neces idades  de la s  
f a b r i c a c i o n e s  suces iva s .

La determinación experimental del  punto i n i c i a l  de 

120. soplado es part icu larm ente  preponderante en el  caso de una



maquina de gran v e lo c id a d ,  porque en esta  l a s  consecuenc ias  
de un comienzo prematuro o ta rd io  del soplado son de 
natura leza  a p e r ju d i c a r  en medida muy s e n s ib le  l a  buena 
e je c u c ió n  del  soplado.

125. A este  r e sp e c to ,  una segunda c a r a c t e r í s t i c a  e s e n c ia l
de l a  invenc ión ,  en r e l a c i ó n  es trecha  con e l  f a c t o r  v e lo c id a d ,  
r e s id e  en un conjunto combinado de medios de r e g u la c ión  
para l a  d i s t r i b u c i ó n  del vac ío  a l o s  d iversos  moldes 
acabadores.

130. Estos medios de regu la c ión  permiten desp lazar  el
punto de o r ig en  del soplado en e s to s  moldes acabadores 
entre  l o s  l i m i t e s  amplios requeridos  para que l a  máquina 
pueda ser  adaptada instantáneamente a l o s  d iv e rso s  cambios 
de fa b r i c a c i ó n .

135. Conforme a l a  invenc ión ,  se han p r e v i s t o  dos
f a c t o r e s  de regu la c ión  de ese punto i n i c i a l  de soplado 
permitiendo e l  uno i n i c i a r  l a  r e g u la c i ó n  por  un desplazamiento 
angular notab le  del comienzo de l a  sopladura,  mientras que 

el o t ro  permite acabar con p r e c i s i ó n  l a  r e g u la c ió n  de l a  
1 4 0 .p o s i c i ó n  óptima.

A es te  e f e c t o ,  en cada grupo de moldes, e l  molde 
acabador está  encuadrado por dos tubos de a l im entac ión  en 
v a c ío  empalmándose a es tos  por dos g r i f o s  r e s p e c t iv o s  de 
a l im entac ión ,  que pueden e s ta r  a l ternativam ente  a b ie r to s  

1 4 5 .y cerrad os ,  acompañando dichos tubos la  r o ta c i ó n  del
molde acabador que e l l o s  abastecen y terminándose, ha c ia  
l a  parte  c en tra l  de l a  máquina, por  unos o r i f i c i o s  que 
c i r c u la n  sobre una hendidura f i j a  de a l im entac ión  enlazada 
al dep ós i to  de v a c ío  y extendiéndose según un c i e r t o  arco 

1 5 0 .a lred edor  del e j e  general de r o t a c i ó n  de l o s  moldes.
A esta  d i s p o s i c i ó n ,  que permite desp lazar  s i s t e ­

máticamente y de una manera instantánea ,  por  el simple 
mando a l t e r n a t iv o  de l o s  g r i f o s ,  e l  punto i n i c i a l  del  soplado 
entre  dos p o s i c i o n e s  extremas, separadas por  un arco 

1 5 5 . c o rrespond iente  a l a  d esv ia c ión  angular de dos grupos 

de moldes» vá adjunta un segundo mando de r e g u la c ión  

por  e l  cual un desplazamiento angular de apoyo puede ser



imprimido al punto o r i g i n a l  de soplado.  Este segundo mando 
regulador  actúa por un desplazamiento angular de toda 
amplitud deseable ,  comunicado a l  órgano en e l  cual  está  
p r e v i s t a  l a  hendidura que forma e l  r e g i s t r o  de a l im entac ión  

1 6 0 .en v a c io .

El conjunto del d i s p o s i t i v o  permite  pues todas  l a s  
combinaciones en l o  que conc ierne  al  comienzo del  soplado 
en l o s  acabadores, comienzo que c o n s t i tu y e  un factor  importante 
de l a  fa b r i c a c i ó n .

165. Una te r c e r a  c a r a c t e r í s t i c a  de l a  máquina que concurre
igualmente a hacer  p o s i b l e  un aumento sub sta n c ia l  de l a  
v e lo c id a d  de r o ta c i ó n  y de l a  capacidad de producc ión ,  
c o n s i s t e  en l a  reducc ión  con s id era b le  del  c i r c u l o  p r im i t iv o ,  
formando t r a y e c t o r i a  de l o s  cen tros  de l o s  moldes, con 

1 7 0 . resp ecto  a l a s  máquinas de la  misma ín d o le .
Se sabe en e f e c t o  que l a  v e lo c id a d  de r o ta c i ó n  - y  por 

co n s ig u ie n te  e l  rendimiento de una máquina de es te  género-  
está  l im ita d a  por l o s  e f e c t o s  de l a  fuerza  c e n t r í fu g a ,  
l a  cual al e j e r c e r s e  sobre l a s  e s tru c tu ra s  suspendidas 

1 7 5 .en l o s  moldes de aro, dá lu ga r  al r ie s g o  de provoca r  l a
deformación o e l  a r ra s tre  intempest ivo  de esas es tru c tu ra s  

fuera de l a  t r a y e c t o r ia  que deben normalmente segu ir .
La reducc ión  co n s id era b le  del  diámetro del c í r c u l o  p r im i t iv o  
de l o s  moldes permite ,  pues, atenuar de una manera muy 

1 8 0 . s e n s ib le  l o s  e f e c t o s  de l a  fuerza  c e n t r í fu g a ,  haciendo por  
co n s ig u ie n te  p o s i b l e  un aumento n o tab le  de l a  v e lo c id a d  
de r o ta c i ó n .

En l a  máquina conforme a l a  in venc ión ,  es te  resu ltado  
es alcanzado práct icamente  en l a s  c o n d ic io n e s  s ig u ie n te s :

185. a) El radio  de abertura de l o s  moldes, es d e c i r  l a
d is ta n c ia  del e je  de l a s  conchas del molde al e j e  de engoznado 
de es tas  conchas es extremadamente c o r t a ,  de modo que e l  
vo leo  de esas conchas en e l  curso de sus movimientos de 
apertura queda angularmente reducido l o  que permite ,  para 

19C.un diámetro t ra n sversa l  determinado de l a  máquina, hacer
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comportar a ésta  un mayor número de sistemas de moldes.
b) Concurrentemente a l a  d i s p o s i c i ó n  precedente  de 

moldes, con radio de apertura c o r t o ,  l a  c o n s tru cc ió n
de l a  máquina es ta l  que ningún órgano se h a l la  in te rp u e s to  

1 9 5 . entre dos grupos de moldes v e c in o s ,  l o  que asegura e l  
mínimo de abultamiento p e r i f é r i c o .

c) lío e x i s t e  ningún órgano intermedio  entre  l a s  
le v a s  g e n e ra tr i c e s  de l o s  movimientos de subida y bajada 
de l o s  moldes esbozadores y de l o s  b a s t id o r e s  p o r t a -

2 0 0 .esbozsdores  sometidos a l a  a c c ió n  de e s ta s  le v a s .
Estos b a s t id o r e s ,  de ancho muy reduc ido ,  l l e v a n  d i r e c t a ­
mente l o s  r o d i l l o s  o bo las  que l o s  acc ionan.

Gracias a estas  t r e s  d i s p o s i c i o n e s  , al mismo tiempo 
que se aumenta l a  producc ión ,  se reduce e l  v a lo r  de e s t a b l e -  

2 0 5 .c imiento  de l a  máquina, en una p ro p o rc ió n  c o n s id e r a b le ,  
con resp ecto  a la s  máquinas comparables p e r t e n e c ie n t e s  a 
l a  misma ín d o le .

Además, dado que e l  ángulo co rrespond iente  a l a  succ ión  
del v i d r i o  en el  r e c i p i e n t e  de suministro es consta nte ,

210.éL arco d e s c r i t o  por  el molde esbozador hundido en el
v i d r i o  es p r o p o r c io n a l  a l  diámetro del  c i r c u l o  p r im it iv o  
de l o s  moldes. La red ucc ión  s u b sta n c ia l  de es te  diámetro, 
perm it i rá  pues disminuir  o t r o  tanto el la rg o  del arco de succ ión .  
Por  c o n s ig u ie n te  será p o s i b l e  aminorar de una manera co rresp on -  

2 1 5 .diente  l a  s u p e r f i c i e  de v i d r i o  expuesta a la  atmósfera.  En 
e l  caso de una cubeta g i r a t o r i a ,  el diámetro de ésta  podrá 
re d u c ir s e  en l a s  mismas p rop o rc io n e s .

Una cuarta c a r a c t e r í s t i c a  de l a  máquina se r e la c io n a  
a l a  fa cu l ta d  que ésta  posée  de p ro d u c i r ,  en el  curso 

220.de un mismo c i c l o  de f a b r i c a c i ó n ,  o b j e t o s  de dimensiones
y formas d i f e r e n t e s ,  a fectándose  p or  ejemplo algunos moldes 
a l a  f a b r i c a c i ó n  de b o t e l l a s  y o t r o s  a l a  de f r a s c o s  teniendo 
dimensiones más reducidas .

En l a  puesta en marcha de semejante f a b r i c a c i ó n  

225 .mixta, es n e ce sa r io  actuar  l a s  regu la c ion es  que compensan
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l a s  v a r ia c i o n e s  de a l tu ra  presentadas por  l o s  d i f e r e n t e s  
moldes esbozadores  y acabadores puestos  en s e r v i c i o  sobre 
la  máquina.

Estas regu la c iones  son evidentemente t r i b u t a r i a s  
230.de l o s  órganos de a s p i ra c i ó n  por  l o s  cu a les  puede operarse  

l a  toma del v i d r i o .
Ahora b ien ,  en la s  máquinas conoc idas  l a  re g u la c ió n  

considerada n e c e s i t a  una in te rv e n c ió n  sobre e l  p o r t a -  
molde esbozador.  En la  máquina según l a  inver.ción l a  

2 3 5 .regu la c ión  en a l tu ra  se e fe c tú a  no sobre e l  órgano p o r t a -  
esbozador,  s ino sobre un tubo d e s l i z a n te  regu la b le  en es te  
órgano y contra  el  cual se a p l i c a  e l  molde de aro,  de manera 
que determina la  p o s i c i ó n  o r i g i n a l  de é s te ,  en tanto que 
el  tubo s i r v e ,  además, a e s ta b le c e r  l a  comunicación 

2 4 0 .del molde de aro y del molde esbozador con e l  d e p ós i to  
en v a c í o .  A este  e f e c t o  dicho tubo se desplaza,  para su 
re g u la c ión  en a l tu ra ,  en una cámara estanca del órgano 
p o r ta -e s b o z a d o re s ,  l a  cual comunica con una vá lvu la  de 
admisión del v a c io .

245. Prácticamente basta entonces ,  estando e l  molde
esbozador montado sobre e l  porta -m oldes ,  l l e v a r  e l  tubo 
en la  p o s i c i ó n  determinada, corresp ond iente  al t ip o  de este  
molde, para que la  regu la c ión  se opere inmediatamente.

Una quinta c a r a c t e r í s t i c a  de l a  máquina vá l i g a d a  
2 5 0 .al hecho de que en razón del aprietamiento de l o s  grupos 

de moldes, e l  cual ha permitido  la  disminución sub sta n c ia l  
de l a  c i r c u n fe r e n c ia  p r im i t iv a  de sus c e n tro s ,  e s to s  moldes 
se suceden a i n t e r v a l o s  cercanos ,  en l a  cubeta de a l im entac ión .  
Resulta pues que, constántemente, a l o  menos un molde esbozador  

2 5 5 . toca  e l  v i d r i o  en l a  cubeta de a l im entac ión  y que, en estas  
c o n d ic io n e s ,  no se p od r ía ,  en momento alguno, r e t r o c e d e r  
l a  máquina, la  cual puede d escarta rse  tan s o lo  h o r i z o n t a l ­
mente de l a  cubeta de suministro .

Puesto que, en c i e r t a s  c i r c u n s ta n c ia s ,  es in d isp en sab le  
2 6 0 .a l e j a r  la  máquina de l a  cubeta,  l a  in venc ión  comprende a

ta l  f i n  un d i s p o s i t i v o  e s p e c ia l  g ra c ia s  a l  cual l a  r e t i ra d a
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de l a  máquina puede r e a l i z a r s e  s in  c o r r e r  e l  r ie s g o  que una 
parte  de l a  misma, part icu larm ente  un molde esbozador,  
pase a c o lg a r s e  de l a  pared de l a  cubeta durante dicha 
r e t i ra d a .

265. Estos d i s p o s i t i v o s  c a r a c t e r í s t i c o s ,  que p o r  la s
razones a n te r io r e s  const i tu yen  un complemento in d isp en sa b le  
de l a  máquina de a l ta  producc ión  considerada,  actúan para 
impedir  e l  descenso de l o s  moldes esbozadores  al momento 
en que deberían,  normalmente, e fe c t u a r  su inmersión en 

2 7 0 . l a  cubeta.

Una sexta p a r t i c u l a r id a d  c a r a c t e r í s t i c a  de l a  máquina 
conforme a la  in venc ión  abarca la  r e f r i g e r a c i ó n  de dicha 
máquina.

Conocida es l a  neces idad permanente de r e f r i g e r a r  
275 . l o s  moldes de una máqiina para f a b r i c a r  b o t e l l a s  y que es ta  

o b l i g a c i ó n  es sobre todo imperiosa para una máquina que, 
girando a marcha máxima, saca un importante t o n e la je  
de v i d r i o  c a l i e n t e .

Sin embargo, tratándose  de una máquina p e r te n e c ie n te  
2 8 0 .a l a  ín d o le  considerada,  es d e c i r  en la  cual todos  l o s

moldes g iran a lred ed or  de un e j e  v e r t i c a l ,  conviene combatir  
no solamente e l  calentamiento de l o s  moldes sino también 
e l  de toda l a  parte  c e n t r a l ,  l a  cual en c ie r ra  l o s  mecanismos 
que determinan l a  cogedura o toma, e l  t ra s lad o  y l a  t r a n s f a r -  

285 . ¡nación del v i d r i o  y vá rodeada de un número re lat ivamente  
c o n s id e ra b le  de moldes cuya temperatura media es del  orden 
de 5002. Dicho ca ldeo  de la  pa rte  cen tra l  de l a  máquina 
por  c o n d u c t ib i l id a d  y por  ra d ia c ió n  es tanto más importante 
por  e s ta r  reducidas l a s  dimensiones de l a  máquina con 

2 9 0 . resp ecto  a l  número de moldes que comporta.
La e je c u c ió n  del  re fr igeram iento  im pl icó  pues, 

en l a  máquina según l a  in venc ión ,  un problema p a r t i c u l a r ,  
en razón de l a  es tructura  encogida de esta  máquina y de 
la  c on cen tra c ión  c a l o r í f i c a  de l a  cual t iende  a s e r  l a  

2 9 5 . sede a causa de la  masa proporc ionalm ente  c ons id erab le
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de v i d r i o  c a l i e n t e  que saca y transforma en cada unidad 
de tiempo.

La in venc ión  prevé a es te  r e sp e c to ,  medios para 
e l  enfriamiento  del cuerpo mismo de la  máquina, c o n s is t ie n d o  

3C0.dichos  medios pr incipa lm ente  en la  c re a c ió n  de una c i r c u l a c i ó n  
de a i r e  r e f r i g e r a n t e  al i n t e r i o r  de un tambor c e n t ra l  que 
l l e v a  o e n c ie r ra  l o s  mecanismos más expuestos ,  de suerte  
que l a  máquina adquiere as i  l a  aerac ión  ind isp en sa b le  y 
s u f i c i e n t e  para la  completa seguridad de su funcionamiento 

3 0 5 .mecánico.
Las F igs .  3 a 7 del d ibujo  anexo representan una 

máquina que posée todas la s  c a r a c t e r í s t i c a s  d e f in id a s  
anteriormente.

Las Figs .  3, 4 y 5 a empalmar por l a s  l í n e a s  de 
3 1 0 .c o r t e  ind icad as  en c i f r a s  romanas, muestran en su conjunto 

un c o r t e  v e r t i c a l  de esta máquina según el  plan.o determinado 
p or  e l  e j e  de l a  misma y por  e l  e j e  de un muelle esbozador,  
en p o s i c i ó n  de toma en el v i d r i o  fusionado .

Cada una de la s  f ig u ra s  6 y 7 reúne un c i e r t o  
3 1 5 .número de v i s t a s  en c o r t e  h o r i z o n t a l ,  estando d ichos  c o r t e s  

superpuestos según l o s  p lanos  proyectados  en B -  C -  D . . .
H -  I -  J sobre l a s  f i g u ra s  3 a 5.

La correspondencia  entre e s ta s  v i s t a s  en c o r t e  y 
su l í n e a  de p ro y e c c ió n  sobre e l  plano v e r t i c a l  de l a  f i g u r a s  

320.3  a 5 se e s ta b le c e  por  l a  mismas l e t r a s  de r e f e r e n c i a ,  
B - C - D ____H - I - J .

La v i s t a  A de l a  f ig u ra  6 es una v i s t a  en plano por  
encima de l a  máquina l im itad a  a un juego de moldes esbozadores  
a plomo del r e c i p i e n t e  de sum inistro .

325. La f ig u ra  8 representa e l  c o r t e  h o r i z o n ta l  esquemático
de un d i s p o s i t i v o  para l a  r egu la c ión  del  in s ta n te  i n i c i a l  
del  soplado en la  suces ión  de l o s  moldes acabadores.

l a  Fig.  9 es una v i s t a  según plano proyectado  en 
x -  x sobre l a  f igura  8.

La Fig.  10 es una v i s t a  según e l  plano proyectado  

y. -  x  sobre la  f i g u ra  8.

330.



La parte  g i r a t o r i a  de la  máquina está d ispuesta  
sobre un zóca lo  formando carro  1, y r e c i b e  un movimiento 
de r o ta c i ó n  co tinuo de parte  de un motor e l é c t r i c o  u o t ro  

N p o r  el  intermedio  de un árbol  2, t o r n i l l o  s in  f i n  3, rueda
335.h e l i c o i d a l  4, árbol  5, piñón 6 y por último rueda dentada 

7 f i j a  a l a  base de la  parte  g i r a t o r i a .

se compone de t r e s  pa rtes  p r i n c i p a l e s  reunidas: 
e l  tambor 8 que reposa sobre e l  tope con b o l a s  9, el  p la to  
in term ed ia r io  10 y el p la to  s u p er io r  11, reunido al  precedente  

340.10,  p or  t i r a n t e s  l l i  regularmente r e p a r t id o s  en l a  p e r i f e r i a  
de e s to s  p l a t o s .

La parte  g i r a t o r i a  de la  es tru c tu ra ,  as í  compuesta, 
se mueve a lred edor  de una columna c e n t ra l  12, l a  cual ,  f i j a  
sobre e l  b a s t id o r  1, porta  l a s  d i f e r e n t e s  l e v a s  que 

3 4 5 .accionan el mecanismo de la  máquina.

Varios grupos de moldes (molde esbozador ,  molde 
acabador) parecidamente c o n s t i t u id o s ,  se h a l la n  regularmente 
r e p a r t id o s  a la  p e r i f e r i a  de l a  parte  r o t a t i v a .  En e l  
ejemplo del  d ibu jo ,  la  máquina comporta un número de grupos 

345.de molde ig u a l  a 10.

Cada grupo comprende un molde esbozador 13, y 
todos  l o s  mecanismos co rre sp o n d ie n te s ,  a s í  como un molde 
acabador 14 con todos sus órganos a c c e s o r i o s .

En cada uno de es tos  grupos, e l  molde esbozador 
355 .y e l  molde acabador están d ispuestos  en un mismo plano 

v e r t i c a l ;  e l  primero encima del segundo. Entre e l  molde 
esbozador y e l  molde acabador vá agenciado un espacio  vac io  
para p e r m it i r  e l  paso y la  r o ta c i ó n  de l a  cubeta de alimenta­
c ió n  15 en l a  cual l o s  moldes esbozadores  toman sucesivamente, 

3 6 0 .por  a s p i ra c i ó n ,  su carga de v i d r i o .

Cada uno de l o s  moldes esbozadores  13 descansan 
sobre un porta-m olde  in d iv id u a l  16 a r t i c u la d o  a lred edor  de 
un 1 argo gozne hueco 17, e l  cual está sos ten ido  por  mi 
resb a la d or  v e r t i c a l  18 guiado por  dos t i j a s  p a r a le la s  

3 6 5 . f i j a s  19.



El resb a la dor  18 esta  animado, en l o s  in s ta n te s  
oportunos,  de un movimiento de subida y de bajada con 
ayuda de un r o d i l l o  20 rodando sobre una rampa e x t e r i o r  
20a de un tambor le v a  21, f i j o  a su vez sobre la  columna 

3 7 0 . ce n tra l  12.
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Este movimiento de bajada y de subida t iene  por  
o b je t o  hacer  inmerger la  base del molde esbozador 13 
en el v i d r i o  de la  cubeta 15, a l o s  f i n e s  del l len a d o  de 
este  molde, y de a l z a r  dicha base por encima de l a  pared de 

375.1a cubeta una vez terminado e l  r e l l e n o .

Empotradas en el  parte  s u p er io r  del molde esbozador 
13 la s  conchas de apertura del molde de aro 22 están 
d ispuestas  al  i n t e r i o r  de una corredera  23 sosten ida  por dos 
t i j a s  p a r a le la s  24 guiadas en la  ranura 18. Estas t i j a s  

380 .p a r a le la s  ván enlazadas a una palanca 25 mediante b i e l a s  
26.

La palanca 25, que está  a r t i c u la d a  en 25a sobre 
el  p la to  s u p er io r  11 de l a  máquina, r e c ib e  movimiento 
o s c i l a n t e  que l e  es comunicado por  una rampa de le v a  25b ,

3 8 5 .d ispuesta  al  e x t e r i o r  del tambor de lev a s  21. El movimiento 
es transmitido  por un r o d i l l o  27 l l ev a d o  por  un resb a la dor  
28, e l  cua l ,  guiado sobre el gozne hueco 17, transmite su 
movimiento por l a s  b i e l a s  29.

El movimiento de vaivén v e r t i c a l  as í  comunicado a l  
390 .porta-m olde  de aro t iene  por o b je to  r e b a ja r  ver t ica lm ente ,  

a l  momento oportuno, e l  esbozo sa l id o  del molde esbozador 
e i n t r o d u c i r  dicho esbozo en e l  molde acabador previamente 
a b ie r to ,  y luego ,  después de haber sido entregado e l  esbozo 
al  molde acabador, v o lv e r  e l  molde de aro vac io  a su p o s i c i ó n  

3 9 5 .p r im it iv a .

Esta p o s i c i ó n ,  que es función de l a  a l tu ra  del molde 
esbozador cons iderado ,  y, por  co n s ig u ie n te ,  del  tamaño de la  
b o t e l l a  a f a b r i c a r ,  puede ser  regulada por  un desplazamiento 
apropiado de l a s  t i j a s  25 en l a  corred era  después de haber las  

4 0 0 . l ib e r a d o  de l a s  b i e l a s  26, pero está comprobada igualmente



''O ........... '
por  un tubo 30. El molde de aro está  cerrado a lred ed or  de l  
extremo i n f e r i o r  de e s te  tubo, e l  cual  está  su je tado  en l a  
p o s i c i ó n  conveniente por  un molde esbozador determinado, por 

fc medio de una t i j a  31, p r o v i s t a  ésta  de un mango con t o r n i l l o
4 0 5 .3 1a que permite la  re g u la c ió n  en a l tu ra  del tubo.

El tubo 30 cumple igualmente una segunda función  
o sea l a  puesta en comunicación del conjunto  comprensivo 
del molde de aro y molde esbozador con el  v a c i o .

A es te  e f e c t o ,  es te  tubo 30 está  a lo ja d o  en una 
4 1 0 . cavidad estanca 30a de l a  corredera  18, cavidad que está 

en comunicación con una v á lvu la  32 por  intermedio  de l  tubo 
33 y del  f l e x i o l e  34. l a  re g u la c ió n  en a l tu ra  c o n s i s t e  
simplemente en desp lazar  e l  tubo 30 v er t ica lm ente  al 
i n t e r i o r  de es te  a lo jamiento  estanco .  Una ves terminada l a  

415. regul  a c j on en e"l curso de l a  r o t a c i ó n  de 1 a máquina l a  

vá lv u la  32, accionada por  una rampa dispuesta  sobre el 
tambor 21, s i r v e  part icu larm ente  para operar  l a  succ ión  
del v i d r i o  en e l  molde esbozador 13.

Al i n t e r i o r  del  tubo 30 está  a lo ja d a  una t i j a  36 
4 2 0 . terminada p o r  e l  mandril ha b itua l  35. Esta t i j a  es acc ionada 

por  o t ra  rampa 36a del  tambor 21, g ra c ia s  a una palanca 37, 
unas b i e l a s  38 y una palanca de campana 39.

Para e f e c t u a r  e l  c iz a l la m ie n to  del  v i d r i o  después 
de l a  succ ión  de és te  en el  molde esbozador,  una c i z a l l a  

425.40,  f i j a  »1 extremo de un brazo 41 a r t i c u la d o  sobre un 
árbo l  42, r e c ib e  movimiento c i r c u l a r  por  p a r te  de una 
rampa 43 del  tambor—le v a ,  La palanca 44, e l  s e c t o r  dentado 
45 y e l  piñón 46 chaveteado sobre e l  árbo l  42 son l o s  órganos 
de transmisión de es te  movimiento. La c i z a l l a ,  después de 

4 3 0 .haber cortado  l a  c o l a  del  v i d r i o  a l a  base del  molde esbozador 
13, es retornada a su p o s i c i ó n  de s a l id a  por un muelle  de 
s o l i c i t a c i ó n  47.

El molde esbozador es a b ie r to  y cerrado en l o s  
in s ta n te s  oportunos por  e l  juego de dos b i e l a s  53, a r t i c u la d a s  

4 3 5 . sobre cada una de l a s  conchas del porta -m olde  16 y sobre un
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resb a la dor  49 s u s c e p t ib l e  de des l izam iento  en una barra 50.
El d i s c o  de leva  51, con ranuras 51a , a u x i l i a d o s  

por  e l  r o d i l l o  52, son l o s  causantes de dicho movimiento.
l a s  b i e l a s  53 son de cardan para p re s ta rs e  a l o s  

4 4 0 .movimientos de subida y de bajada del molde esbozador.
En cada uno de l o s  grupos de moldes, e l  molde 

acabador 14, en dos p a r te s ,  está d ispuesto  en un porta-m olde  
54, compuesto de dos conchas que se  abren a lred edor  de un 
gozne 55. Su apertura y su c i e r r e  se operan de l a  misma 

4 4 5 .manera como se r e a l i za n  en el molde esbozador ,  y el mecanismo 
a es te  e f e c t o  está compuesto de l o s  mismos elementos, a 
saber:  e l  resb a la dor  49a y l a  barra 50*. Contrariamente
a l  montaje de l a s  b i e l a s  53, l a s  b i e l a s  56 no son necesariamente 
montadas con cardán.

450* La ranura 57 del d isco  con l e v a  58 acc iona ,  en
tiempo a p e te c id o ,  merced ai  r o d i l l o  52a , l o s  movimientos 
de apertura y de c i e r r e  del molde.

La base del molde acabador 14 se c i e r r a  a lrededor  
de un fondo 59 sosten ido  por  un brazo 60 a r t i cu la d o  en 61.

4 5 5 .Este brazo comporta un r o d i l l o  62, agenciado para rodar 
sobre un d i s c o  63 f i j a d o  a su vez sobre e l  b a s t id o r .  En 
un emplazamiento determinado sobre este  camino de rodamiento 
una depres ión ,  de profundidad adecuada, provoca  el basculado 
del  fondo 59, y en consecuenc ia ,  el de l a  b o t e l l a  contenida 

460. en e l  molde.

En l a  máquina considerada,  e l  soplado de la  b o t e l l a  
o de o t ro  o b je t o  s im i la r  de v i d r i o  hueco se e fe c tú a  por  
medio del  v a c i o .

Este soplado p or  el v a c io  ha s ido  ap l icado  ya p a r t i c u -  
4 6 5 . larmente en la s  máquinas o b je to  de l a  patente  francesa  

~~ 657.110 del 6 de J u l io  de 1928, al nombre de l a  misma 
s o l i c i t a n t e .

Una d i s p o s i c i ó n  análoga puede r e a l i z a r s e  y se h a l la  
además i l u s t r a d a  en el d ibujo  adjunto para una máquina 

4 7 0 . conforme a l a  presente  in venc ión .  Se recordará  que el  fondo



o

59 del molde acabador está  p r o v i s t o  de ranuras, aqui 59“ , que 
comunican, por  una pa rte ,  con un conducto 59b enlazado al 
depósito  de v a c io ,  y por  o t ra  p a rte ,  con unas ranuras 59° 
p r a c t i c a d a s  en la s  caras yunt ivas  de l a s  dos conchas del  

4 7 5 .molde acabador. Cuando és te  se c i e r r a ,  l a  a c c ió n  del  vac io  
para el  soplado de l a  b o t e l l a  se opera por  dicho juego de 
ranuras y conductos  as i  como por  l a  juntura entre  l a s  caras 
de apoyo de l a s  conchas.

Por o t ra  pa rte ,  e l  d isco  58 l l e v a  una segunda ranura 
480.de leva  64, destinada a a cc io n a r  l a  apertura del molde de 

aro 22.

Este últ imo,  en el  cual está suspendida l a  es tru c tu ra  
penetra ,  al f i n a l  de su carrera  descendente, en dos esp igas  
65 portadas  p or  unos brazos  66 f i j a d o s  rígidamente sobre 

485. dos a rb o le s  67 p a r a l e l o s .  Estos á rb o les  re c ib en  un l i g e r o  
movimiento de r o ta c i ó n  por  l a s  b i e l a s  68, s a l id a s  del 
resb a la d or  69 que acc iona  l a  ranura de le v a  64. Por 
c o n s ig u ie n te ,  en l o s  in s ta n te s  conven ientes ,  l a s  esp igas  
65 se d is ta n c ia n  y hacen experimentar e l  mismo movimiento 

490.a  la s  dos conchas del molde de aro en l a s  cuales  están 
empotradas. El molde de aro abandona por  dicha razón 
la  e s tru c tu ra  que soporta  en e l  molde acabador, previamente 
cerrado ,  y puede luego v o lv e r  va c io  a su p o s i c i ó n  de 
arranque.

495. El funcionamiento de la  máquina cuya d e s c r ip c ió n
acabamos de dar, se e fec túa  como sigue:

Los grupos de moldes 13-14 ,  por  una pa rte ,  l a  
cubeta 15, por  o t ra  p a rte ,  g iran respectivamente y en 
sen t id os  c o n t r a r i o s ,  en movimiento de r o t a c i ó n  uniforme, a 

500 .l a  misma v e lo c id a d  l i n e a l ,  como dos ruedas de engranaje 
empeñadas.

Desde que un molde esbozador 13, girando en el  sent ido  
f i franqueó la  pared de l a  cubeta 15, desc iende dentro de 
és ta ,  roza e l  v i d r i o  y se l l e n a .  Después se a lza  y l a  

505.c i z a l l a  40 c o r ta  l a  c o la  de v i d r i o  mediante un resbalamiento

-  15 -



-  16 - ItSPtUAl) MOVIliu

contra  l a  base del molde esbozador.  El v i d r i o  sacado 
queda entonces enterrado en e l  molde, mientras que el 
mandril 35 -previamente descendido-  vití.ve a leva n ta rse ,  
habiendo a s í  preparado un encebamiento para l a  sopladura.

510» Luego de un c i e r t o  ángulo de r o t a c i ó n ,  el molde
esbozador se abre y l a  es tructura  queda suspendida a l  molde 
de aro Este se reba ja ,  en tanto que el molde acabador
14 se abre; l a  e s tru c tu ra  es in tro d u c id a  entre l a s  conchas 
a b ie r ta s  de este  ú lt imo.

515. Las conchas del molde acabador se c i e r r a n  entonces
a lred edor  de la  e s tr u c tu r a c ió n  de l a  b o t e l l a  y el molde 
de aro la  l i b e r a  al a b r i r s e .  Después e l  molde de aro 
retorna a su p o s i c i ó n  i n i c i a l ,  el molde ¡.esbozad.or se c i e r r a  
y el  mandril desciende,  mientras que e l  grupo ha vue lto  a 

520. l a  vecindad de la  cubeta.

En el  curso de una nueva succ ión ,  que r e a l i z a  
e s te  mismo molde esbozador,  l a  e s tr u c tu r a c ió n  precedente  
es encerrada en el  molde acabador, soplada,  y se h a l la  
l i s t a  para ser  expulsada, tan luego como e l  esbozador que 

525. l e  corresponde se abra para qqe un nuevo esbozo venga a tomar 
e l  puesto de la  b o t e l l a ,  que el fondo del molde acabador 
habrá basculado fuera de é s te .

Importa seña lar  que cada grupo de moldes e fec túa  
sucesivamente un c i c l o  de operac iones  análogo al  que 

530. acabamos de d e s c r i b i r .

Según expuesto al  p r i n c i p i o ,  l a  máquina en acordancia  
con la  invenc ión  esta  p r o v i s t a  de medios que permiten regu la r  
con p r e c i s i ó n  e l  in s ta n te  i n i c i a l  del soplado en cada uno 
de l o s  moldes acabadores.

535. Estos medios, i l u s t r a d o s  en l a s  f i g u ra s  8 a 10,
comprenden una corona 89 animada del mismo movimiento de 
r o ta c i ó n  de l o s  moldes y comunicando, por  tubos a, regu lar ­
mente rad iantes ,  con l o s  moldes acabadores r e s p e c t iv o s  de 
cada grupo. Cada uno de l o s  tubos a e s tá  enlazado mediante 

540. tubuladuras b con e l  e je  hueco 61 que el  conducto 59b hace 

comunicar con l a s  ranuras 59§ -  59c del molde acabador y
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de su fondo.  Entre cada uno de l o s  tubos a y l o s  acabadores 
adyacentes,  están in te rp u e sta s ,  sobre l a s  tubuladuras b, 
l a s  l l a v e s  _c. La corona 89, regularmente d iv id id a ,  g ira  
sobre un d isco  f i j o  70, e l  cual  porta  una hendidura 70 
que impera según un arco x -y  representando el ángulo 
correspond iente  a l a  duración del sop lado .  Esta hendidura 
es tá  en comunicación constante ,  por  un agujero 7 0 i ,  con 
e l  i n t e r i o r  de l a  columna 12 que forma un depósito  de v a c io .  
Cada, uno de l o s  e sca rr ia d o s  _g, que terminan l o s  tubos a 
hacia  e l  c e n t ro ,  pasa sobre la  hendidura 70 y pone a s i  
en comunicación e l  uno o e l  o t ro  de l o s  acabadores,  serv idos  
por  el  tubo a correspond iente ,  con el v a c io ,  según que 
l a  l l a v e  c a b ie r ta  preceda o s iga a dicho tubo. Por e jemplo ,  
tratándose  de l  molde acabador 14&, e l  soplado se e j e r c e r á  
con un avance o con un r e t r a s o  co rrespond iente  al  ángulo
X entre dos tubos c o n se cu t iv o s  a, según que l a  l l a v e  a b ie r ta

1 2 sea c o _c .
Es pues p o s i b l e ,  en el curso de la  fa b r i c a c i ó n  

hacer  v a r ia r  muy simplemente, por  l a  s e n c i l l a  maniobra de 
l a s  l l a v e s  o g r i f o s ,  e l  comienzo del  soplado en el  molde 
acabador,  avanzando o retrasando dicho comienzo de un 
ángulo n o ta b le ,  ig u a l  en este  caso (máquina con diez  
grupos de moldes) a 3 6 2 .

Además, e l  d isco  70 -que es f i j o  en e l  curso del 
t r a b a jo -  puede ser  regulado por  medio de un desplazamiento 
angular que l e  es comunicado por  un piñón dentado 70c 
arrastrado  del  e x t e r i o r  de l a  máquina por  todo medio 
conven iente ,  de suerte  que todos  l o s  sop lados  pueden 
simultáneamente adelantarse  o r e tra sa rse  con una gran 
p r e c i s i ó n .

Según expuesto con a n te r io r id a d ,  o t ra  c a r a c t e r í s t i c a  
de l a  máquina re s id e  en medios que permiten impedir  a 
voluntad e l  descenso de l o s  moldes esbozadores  al momento 
en que deberían e fe c tu a r  normalmente su inmersión.

575. A este  e f e c t o ,  unos resb a la dores  h o r i z o n ta l e s  71,
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en número ig u a l  al de l o s  t i p o s  de molde, están d isp ues tos  
sobre e l  p la to  in term ed ia r io  10, en el  mismo plano v e r t i c a l  
como el  e je  de l o s  resba ladores  corresp ond ientes  18, siendo 
s u s c e p t ib l e s  de empotrarse en una muesca 72 de e s to s  r e sb a la ­
dores antes de que es tos  hayan i n i c i a d o  su movimiento de 
descenso, e l  cual se opera por  l a  a c c ió n  de l a  gravedad.

El desplazamiento de cada resb a la dor  71 es provocado 
por un r o d i l l o  73 c orresp ond iente ,  sobre el cual  puede 
ve n ir  a a c tuar  eventualmente una p o r c ió n  de rampa 74 montada 
sobre el tambor de le v a  f i j a  21. Esta rampa únicamente 
actúa sobre e l  re sb a la dor  cuando e l l a  es descendida por  debajo 
de su p o s i c i ó n  normal de descanso.

En marcha normal, e l  r o d i l l o  73 de cada resb a la d or  
71 c i r c u l a  por debajo  de esta rampa. Cuando se qu iere  
impedir  l a  inmersión de l o s  moldes esbozadores ,  se actúa, 
del e x t e r i o r  de la  máquina, sobre e l  árbo l  75 cuyo botón 
e x c é n tr i co  76 provoca l a  subida de l a  t i j a  77 y l a  bajada 
de la  rampa 74, mediante la  palanca 78 y la  t i j a  79 a 
cuyo extremo e s tá  f i j a  dicha rampa.

Es evidente  que para impedir  e l  descenso de l o s  
moldes esbozadores ,  l a  rampa 74 se reba ja  antes de que e l  
r o d i l l o  73 afectado  a una de l a s  t e s t a s  de l o s  moldes 
esbozadores l a  a lca nce .  Sucesivamente, todas l a s  te s ta s  
serán inm ovi l izadas  en su p o s i c i ó n  sup er ior  por el embrague 
del s a l i e n t e  de su resbalador  71 en l a  muesca 72 correspon­
d ien te .

La r e t i ra d a  del  resbalador  71 se e fec túa  más a l i a  
de l a  p o s i c i ó n  de inmersión, por  l a  rampa 80 del tambor de 
leva  21. Esta rampa actúa a su vez, en sent ido  in v e rs o ,  
sobre e l  r o d i l l o  23. Cada uno de l o s  s o p o r te s  18 se 
encontrará l i b e r a d o  automáticamente y será  reenganchado 
a cada v u e lta  hasta que se a lza  la  rampa 74.

Será pues p o s i b l e ,  en todo momento, apartar  la  
máquina del  horno, l o  mismo durante l a  r o ta c i ó n  de l o s  

moldes que durante l a s  fa ses  de in m o v i l i z a c ió n  de
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La r e f r i g e r a c i ó n  de la  máquina hace b e n e f i c i a r  al 
tambor 8 en e l  cual e l  a i re  es rechazado por  una tuber ia  
81 y un conducto 82 agenciado en el  b a s t id o r .

615. Un a justa j  e e l á s t i c o  83 asegura l a  unión entre
estas  dos p a r te s .  El a i r e  penetra en es te  tambor 8 por 
unas aberturas  84 y sa le  del mismo por una s e r i e  c i r c u l a r  
de o r i f i c i o s  85 desde donde es d i r i g i d o  sobre l o s  moldes 
esbozadores  y acabadores por  una s e r i e  de tob era s  86 y 87.

620. A su paso,  en el tambor, e l  a i r e  c i r c u l a  sobre t o d o s  l o s
mecanismos que contienen ,  e impide o l i m i t a  su c a ld e o .  Una 
chapa 88 c i e r r a  la  parte  su p e r io r  del tambor 8.  Puede 
comportar aberturas convenientemente d ispuestas  para que 
e l  a i r e  que se escapa por e l l a s  pase a r e f r i g e r a r  también 

625. l a  r e g ión  super ior  de la  máquina, aunque merece mencionarse 
que és ta  está  menos su je ta  a ca ld earse  de una manera 
ex ces iv a .

=N 0 T A.
D e sc r i ta  suf ic ientem ente  la naturaleza del invento ,

630. as í  como la  manera de l l e v a r l o  a cabo en l a  p r á c t i c a ,  
se hace c o n s ta r  que l a s  d i s p o s i c i o n e s  anteriormente 
d e s c r i t a s  son s u s c e p t ib l e s  de l i g e r a s  m o d i f i c a c i o n e s  de 
d e t a l l e  s in  que por  e l l o  se a l t e r e  el  p r i n c i p i o  fundamental 
del in vento .  También se hace consta r  que dicho invento 

635. se r e f i e r e  a una patente  presentada en E ranciaba jo  el N2 431766, en 
17 de Junio de 1938, acogiéndose ,  por l o  tanto ,  a l o s  
b e n e f i c i o s  que conceden l o s  Convenios In te rn a c io n a le s  
en v i g o r ,  siendo l o  que con s t i tu y e  l a  esenc ia  del  
r e f e r id o  invento y por  l o  que se s o l i c i t a  patente  de 

640. in venc ión ,  por  ve in te  años, en España: "Máquina automática 
para la  f a b r i c a c i ó n  de b o t e l l a s  y o b j e t o s  análogos" ;  
ca ra c ter izá n d ose  por  lo.  s ig u ie n t e :

1 2 . -  Una máquina automática de a l ta  producc ión  
para la  f a b r i c a c i ó n  automática de b o t e l l a s ,  f r a s c o s ,

645. u o b j e t o s  s im i la re s  de v i d r i o  hueco, siendo esta máquina
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del t ip o  que comporta v a r io s  juegos  de moldes esbozadores 
y acabadores r o t a t i v o s ,  a v e lo c id a d  uniforme, a l red edor  
de una columna centra l  y sacando e l  v i d r i o  por  a s p i r a c i ó n  
desde un r e c i p i e n t e  conteniendo v i d r i o  en fu s ió n ,  c a r a c te r i z á n ­
dose la  r e f e r i d a  máquina por  el hecho de que el soplado 
en cada molde acabador se e j e r c e  por medio de órganos 
que no in te rv ie n e n  para l a  a s p i r a c i ó n  de l a  carga de 
v i d r i o  en e l  molde esbozador del juego o p a re ja ,  de 
suerte  que el soplado de una e s t r u c tu r a c ió n  en un molde 
acabador cua lqu iera  puede p r o s e g u ir  mientras que el  
molde esbozador correspond iente  saca el  v i d r i o  pare la  
e s t r u c tu r a c ió n  s ig u ie n te ,  l o  que permite un acrecentamiento 
de la  v e lo c id a d  de r o t a c i ó n  de la  máquina y por  c o n s ig u ie n te  
un aumento de su capacidad de producc ión .

2 9 . -  Una máquina según l a  r e i v i n d i c a c i ó n  1&, 
c a r a c te r iz a d a  porque el soplado en l o s  moldes acabadores 
se opera por  una a c c ió n  de v a c ío .

3 9 . -  Una máquina del t ipo  a r r ib a  in d ica d o ,  
presentando la s  c a r a c t e r í s t i c a s  s ig u ie n t e s ,  a p l icad as  
aisladamente o en combinación:

a) La maquina comporta, para l a  r e g u la c ió n  del 
punto i n i c i a l  del soplado en l o s  moldes acabadores,  
dos grupos de medios permitiendo e l  uno empezar l a  
regu la c ión  p o r  un desplazamiento angular notable  y 
constante  del r e fe r id o  punto i n i c i a l  o de o r ig e n ,  mientras 
que l o s  o t r o s  medios permiten acabar con p r e c i s i ó n  la  
graduación de la  p o s i c i ó n  óptima.

b) Para l a  r e g u la c ió n  del punto i n i c i a l  del  
soplado,  e l  molde acabador está encuadrado por dos tubos
de a l im entac ión  en va c io  y se empalma a é s tos  por  dos g r i f o s  
r e s p e c t iv o s  de a l im entac ión ,  que pueden alternativam ente  
a b r i r s e  y c e r r a r s e ,  acompañando l o s  r e f e r i d o s  tubos la  
r o ta c i ó n  del  molde acabador que atienden, y terminándose, 
hacia  l a  pa rte  centra l  de l a  máquina, p o r  unos o r i f i c i o s  

que c i r c u l a n  sobre una hendidura f i j a  de a l im entac ión



enlazada al depósito  de v a c io  y extendiéndose  según c i e r t o  
arco a lred ed or  del e je  general de r o ta c i ó n  de l o s  moldes.

c)  Un segando mando regulador actúa p o r  un desp la -  
v

zamiento angular -d e  todas amplitudes-  comunicando al órgano 
685. en e l  cual está  p r e v is t o  la  hendidura formando r e g i s t r o  

de a l im entac ión  en v a c ío .
’ d) El radio de apertura de l o s  moldes es extremada­

mente c o r t o ;  ningún órgano se h a l la  in terpuesto  entre  
dos grupos de moldes vec inos  y no e x i s t e  órgano intermedio  

690. alguno entre la s  le v a s  g e n e ra tr i c e s  de l o s  movimientos
de subida y bajada de l o s  moldes esbozado res y l o s  resb a la dores  
aocíor.udos por dichas l e v a s ,  de suerte  que el c í r c u l o  
p r i m i t i v o ,  formando t r a y e c t o r ia  de l o s  cen tros  de l o s  
moldes, queda considerablemente reducido .

695. e) l a s  r egu la c iones  para compensación de l a s
v a r ia c i o n e s  de a l tu ra ,  presentadas p or  l o s  moldes esbozadores  
y acabadores de t ip o s  d iversos  que pueden ser  puestos  
simultáneamente en s e r v i c i o  sobre la  máquina, se e fec túan  
en cada p a re ja  de moldes, sobre  un tubo c o r r e d izo  en el  

700. órgano p o r ta -esb oza d ores  y contra  el cual  v iene  a a p l i c a r s e  
e l  molde de aro, s irv iendo  dicho tubo al mismo tiempo 
para e s t a b l e c e r  l a  comunicación del molde de aro y del 
molde esbozador con el  d ep ós i to  de v a c ío  en v i s t a  de la  
a s p ira c ió n  del v i d r i o .

705. f )  Para su re g u la c ión  en a l tu ra ,  e l  mencionado
tubo es desplazado a l  i n t e r i o r  de una cámara estanca del 
órgano p o r ta -esb oza d or ,  comunicando dicha cámara con un 
tubo admisor del  v a c ío .

g) Existen medios para impedir  a voluntad el  
710. descenso de l o s  moldes esbozadores en el  momento en que

deberían normalmente e fe c t u a r  su inmersión en la  capacidad 
de abastec im iento ,  estando c o n s t i t u id o s  dichos medios, 
por  ejemplo, de una s e r i e  de resb a la dores  que l a  bajada 
de una le v a  t ien e  por e f e c t o  rechazar al  i n t e r i o r  de muescas 

715. p r a c t i c a d a s  en l a s  t e s t a s  de órganos p o r ta -e s b o z a d o re s .
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h) La r e f r i g e r a c i ó n  s is tem á t ica  de la  máquina se 
r e a l i z a  por el rechazo de a ire  en un tambor centra l  per ten e ­
c ie n t e  a l a  parte  g i r a t o r i a  y encerrando mecanismos, de 
suerte  que p o r  una p a rte  este  a i r e  r e f r i g e r a  todos  es tos  

720. mecanismos, y por o t ra  parte  es d i s t r ib u id o  a l o s  d iversos
moldes esbozadores  y acabadores por medio de toberas  montadas 
en su p e r i f e r i a .

4 2 . -  "Máquina automática para la  f a b r i c a c i ó n  de 
b o t e l l a s  y o b j e t o s  análogos" ;  ta l  y como queda s u b s t a n c i a l -  

725. mente d e s c r i t o  en l a  presente memoria e i l u s t r a d o  en l o s  
d ibu jos  que se acompañan.

Esta memoria consta  de v e in t i d ó s  caras e s c r i t a s  
p o r  una s o la  cara.-

Madrid, 6 de Junio de 1939.
SOCIETE ANOHYME D'ELUDES ET LE CONSTRÜCTTIONS 
D'AFPAREILS MECANIQUES POUR LA YERREME.

P.P. de Juan Gómez Acebo y Modet
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