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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r

P A T E E T E  DE I H T R O D U C C I Q E

en

E S P A h A 

por DIEE años

a nombre del Sr* Alexandre Prancis Me Nish y de la  

Sociedad John Monorieff, Limited* de nacionalidad 

norte-americana y británica* respectivamente, re -  

sidentes en R2 1* Priory Place, Craigie, el prime­

ro y S t. Catherine’ s Road, la  segunda, ambos en 

Perth, Escocia, por
"uEA MARINA MEJORADA PARA MOLDEAR EL 

"VIDRIO".

Este invento se refiere  a unas máquinas 

para formar botellas de vidrio y otros artículos  

huecos de vidrio de la  clase en las que es reco­



gida una carga de vidrio en un molde hueco, por as­

piración y es transferida del molde colector, a un 

molde de acatado.

El invento consiste en una máquina de la  

clase descrita que tiene unos moldes huecos colecto­

res montados sobre una mesa giratoria  a la  que se ha­

ce oscilar en una parte de circulo para cambiar un 

molde hueco colector sobre la  mesa, de una posición  

de tema a una posición de traslado y para volver s i ­

multáneamente otro molde hueco sobre la  mesa de una 

posición de traslado a una posición de recogida.

El invento consiste además en una máquina 

de la naturaleza descrita , que tiene unas mesas ro­

tativas conectadas entre si para los moldes huecos 

colectores y los moldes de acabado respectivamente 

y caracterizada por unos medios para hacer oscilar  

dichas mesas en parte de un circu lo , para cambiar 

un molde hueco de una posición colectora a una po­

sición de traslado y viceversa y para cambiar s i ­

multáneamente un molde de acabado a y fuera de la 
posición de traslado.

La mesa de mdides huecos colectores está  

dispuesta preferiblemente con un solo par de mol­

des huecos sucesivamente movibles a y fuera de 

una posición comán de colección.

Los moldes huecos pueden cambiarse sea 

a una posición común de traslado, en el cual ca­

so están fijados a 180 grados uno del otro y se 

hace oscilar a la  mesa en 180 grados, o pueden
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ser fijados en un ángulo de menos de 180 grados 

uno del otro para moverse a diferentes posiciones 

de traslado. En e l primer caso se construirá con­

venientemente la  máquina como una máquina de doble 

mesa que tiene una sóla mesa de mo d̂e de acabado 

engranada entre s i  con una única mesa de molde hueco 

co lector, teniendo cada mesa un solo par de mol­

des sobre e lla , alimentando un molde colector a un 

molde de acabado y alimentando el otro molde colec­

to r , al otro molde de acabado. Si los moldes co­

lectora  no están a 180 grados uno del otro, se 

puede construir la  máquina como una máquina de t r i ­

ple mesa, estando engranada una mesa de molde co­

le cto r con un par de mesas de molde de acabado, 

siendo osciladas las mesas para cambiar sucesiva­

mente los moldes de acabado de una posición comiín 

de toma de material a y fuera de las posiciones 

diferentes de traslado, y para mover simultaneamen -  

te  los molde de acabado sucesivamente a y fuera 

de las posiciones de transferencia para hacer 

que un molde colector alimente un molde de acaba­

do de una mesa de moldes de acabado y para hacer 

que el otro molde colector alimente a un molde de 

acabado de la  otra mesa de moldes de acabado.

La botella u otro artículo  es preferible­

mente soplado en e l  molde de acabado mientras el 

tíltimo está estacionado en la  posici.<5n de trans­

ferencia.
A fin de que los moldes coleatorespuedan
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recoger en una posición diferente de aquella en la  

que el vidrio es separado de la  toma preferente, 

se hace seguir al molde co lector, preferiblemente 

la  corriente del vidrio en la  vasija  colectora du­

rante la  toma y la  operación de corte se afectda. 

en un punto cambiado de la posición in icia l de re ­

colección. Para este fin se comunica un movimien­

to de ida y vuelta al molde colector en la vasija  

colectora y ósto se puede efectuar por una acción

recíproca de la  mesa de molde colector a travós del 

frente de la  vasija colectora.

El invento permite que cualquiera de las 

operaciones de recolección, soplado in icia l del hue­

co y de apertura del molde colector sea regulada di­

ferentemente para los diferentes moldes colectores, 

y de la  misma manera las operaciones de soplado f i ­

nal, enfriamiento y extracción del artículo  termina­

do pueden ser reguladas diferentemente para los di­

ferentes moldes de acabado de modo que se pueden fa­

b ricar artículos de diferentes tamaños al mismo tiem­

po, en una sola máquina.

Los moldes de acabado son oscilados prefe­

riblemente para atravesar el molde acabado de la  po­

sición de transferencia a una posición a la  que el 

artícu lo  soplado se ajusta por medio de un disposi­

tivo  extractor que extrae la  botella antes de que el 

molde de acabado llegue nuevamente a la posición de 

transferencia. El dispositivo extractor puede ser 

montado sobre la mesa de molde de acabado para osci-
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la r  con e l la . En el caso de una máquina de mesa 

doble, la  mesa de molde de acabado puede estar dis­

puesta con un par de dispositivos de extracción dis­

puestos para llevar alternativamente a los lados 0-  

puestos de la  máquina. preferiblemente, el dis­

positivo de extracción está dispuesto para cambiar 

el artícu lo  terminado durante el movimiento de re ­

torno del molde de acabado a la  posición de transfe­

rencia y poco antes de que llegue a ta l  posición.

Los dibujos que se acompañan ilustran las  

ca ra c te rís tica s  generales de una máquina de moldeo 

del vidrio, de acuerdo al presente invento.

La figura 1 es una v ista  frontal y la  f i ­

gura 2 un plano de la máquina.

La figura 3 es una v is ta , en plano, de los 

trayectos de leva del colector y las piezas del me­

canismo de accionamiento.

La figura 4 es una parte de v ista  frontal 

en sección de los trayectos de leva del colector, 

de la  mesa del molde colector y piezas del mecanis­

mo de accionamiento.

La figura 5 es una v is ta , en plano, déla 

mesa del molde colector y alguno de sus mecanismos 

asociados.

La figura 6 es una v is ta , en plano, de 

los soportes que soportan los brazos de corte y su 

mecanismo de accionamiento.

La figura 7 es una v ista  la te ra l  del meca­

nismo del cuello del molde.
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La figura 8 es una v is ta , en piano, de la  

mesa del molde de acabado y el mecanismo de apertu­

ra  y cierre  del molde.

La figura 9 es una v is ta , en plano, de la  

placa de base y el engranaje de oscilación de las  

mesas de moldes.

La máquina ilustrada c emprende una placa  

de base 1, la que está soportada en un extremo so­

bre un cojinete de presión 9 montado para g irar so­

bre un cojinete inferior o columna 8. SI otro ex­

tremo de la  placa de base 1 cabalga sobre el suelo 

sobre unas rodajas 12 (figura 1) cerca de la  vasi­

ja  colectora o tazón B (mostrada en sección en la  

figura 1) de un horno de vidrio . El extremo de 

la  placa de la base 1 cerca de la  vasija colectora  

se mueve con movimiento de ida y vuelta en frente de 

la  vasija colectora, por medio del vástago 57 de un 

cilindro hidradlico o neumático 58 ( figuras 2 y 9) 
para perm itir que los moldes colectores recojan en 

una posición diferente de aquella en la Hue es cor­

tado e l vidrio de la  recogida precedente y para se­

guir el flujo del vidrio en el tazón durante la  to­

ma.

Montado sobre la  placa de base 1 está el 

engranaje para hacer oscilar las mesas de moldes co- 

lectoresy de acabado 4 y 5 en parte de un circulo o 

de 180 grados. Para este fin , la mesa de moldes 

de acabado 5> gira con una rueda de engranaje 5 A, 
montada para g irar sobre un cojinete 2 de la  placa
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de base 1. La rueda de engranaje 5 A engrana con 

una rueda de engranaje 6 montada sobre un cojinete

7 de la  placa de base 1 y la rueda de engranaje 6 

engrana con una rueda de engranaje 6 A montada so­

bre un cojinete 7 A de la  placa de base 1. La 

rueda de engranaje 6 A engrana con una rueda de en­

granaje 4 A que gira con la  mesa del molde colector 

4 sobre una columna* central 65, qu.e g ira  sobre un 

cojinete inferior 3* La rueda de engranaje 5 A 

deriva su movimiento oscilatorio  de una cremallera 

50 (figura 9) a la  que está fijada una cruceta 52, 

fijada al vástago 51 de un par de cilindros opues­

tos hidráulicos o neumáticos 48,49 a los qu.e se su­

ministra. un fluido de presión para dar mn movimien­

to  de vaivén al vástago 51» Los cilindros 48 y

49 están fijados a la  placa de base 1.

Montados sobre la  mesa de moldes de acaba­

do 5 hay unos cilindros 18 y 19 para abrir y cerrar 

un par de moldes de acabado 15 y 15 A (figuras 1 y

8 )* El molde 15 se abre y se cierra  por medio

de una cruceta 17 conectada al mismo y el molde 15 A 

se abre y se cie rra  por medio de una cruceta 20 co­

nectada a é l , siendo accionada la cruceta 17 por el 

vástago 19 A del cilindro 19 y la  cruceta 20, por 

el vástagp 18 A del cilindro 18. Montado en un 

manguito, sobre la parte superior del cilindro 19 

y mantenido en su extremo superior en un soporte f i ­

jo 39 soportado por un par de p ilares 16 de la  base 
1, está el poste central 34 impedido de g ira r , el
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cual lleva un puente 59 g iratorio  sobre el poste 

34 y cuyos extremos soportan los extremos superio­

res de los pasadores 60 de los moldes de acabado 15 

y 15 A. Soportado por un lado del puente 59 en 

un soporte 6l asegurado a un lado del puente, hay 

un árbol 35 Para sostener el dispositivo de extra­

cción de la botella terminada que comprende un par 

de brazos 37 y 40 cada uno de los cuales lleva un 

extractor de botellas 38 de cualquier tipo convenien­

te  en su extremo exterior y tiene cada uno un brazo 

derivado 37 40 A que actiía conjuntamente con una

leva 43 fijada al poste central 34. Cada extractor 

de botellas 38 es ajustable verticalmente sobre un 

husillo 36 soportado por el brazo 37 0 40. Los 

moldes de acabado 15 y 15 A están montados cada uno 

sobre unas placas de base ajustables 62, de la  mesa 

5 . Para este fin , cada placa de base 62 tiene en 

su lado de debajo un bloque 62 A corredizo en o fue­

ra  de una ranura de la  meaa 5 y fijado en posición  

por cualquier medio conveniente.

Atravesando la  mesa 4 del molde colector 

hay unas v a rilla s  v erticales 35 7  33 A ( figuras 

1 y 4 ) fijadas a e lla  por razón del hecho de que 

un cubo hendido en el extremo trasero de los c i l in ­

dros 29 y 29 A que están fijados sobre la  mesa 4, 

está sujetado a las v arillas  33 7  35 A, estando co­
nectadas las v arillas  en la  parte superior por una 

cruceta 33 B, soportada por un par de postes 63 mon­

tados en unos cojinetes 64 que se extienden desde
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la  columna central 65* Debajo de la  mesa 4* sobre 

las v a rilla s  33 7  53 A hay unos manguitos corredi­

zos 21 y 21 A que llevan en sus extremos inferiores  

unos rodillos B que pueden actuar conjuntamente con 

una vía 76 y con los arietes de unos cilindros h i­

dráulicos o neumáticos 10 y 11 que sirven para le ­

vantar y bajar los moldes divididos colectores 23 

y 24 A, siendo soportados los áltirnos por unos pa­

res de brazos 22 y 22 A que giran sobre los mangui­

tos 21 y 21 A y son movibles hacia arriba y hacia a- 

bajo con e llo s . Los cilindros 29 y 29 A montados 

sobre la  mesa 4 son unos cilindros hidráulicos o se­

mejantes, para abrir y cerrar los moldes co lectores, 

estando conectados l.os vástagos de _os cilindros 29 

y 29 A a una cruceta 30 a ^  qu.e están agregados unos 

brazos o palancas de transmisión 42, 42 A que llevan  

en sus extremos unas horquillas 81 conectadas por 

unas palancas de transmisión 82 a unas v a rilla s  41,

41 A que están prendidas en sus extremos inferiores  

a los brazos 22 y 22 A* El movimiento de vaiván 

de la  cruceta 30 por medio de las conexiones 42,8^ 

y 82 abre y c ie rra  los moldes co lectores.

Los husillos 41 y 41 A están conectados 

en sus extremos superiores a unos brazos superiores 

31 y 31 A que giran sobre las v a rilla s  33 y 33 A*

Los moldes divididos de cuello anular y 

cabezas de soplado 24 y 24 A son soportados por u- 

nas unidades 25 y 25 A que soportan el dispositivo 

de apertura y de cierre  del cuello anular. Las

M  ̂ a
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unidades 25 y 25 A están soportadas lateralmente de 

las  v a rilla s  55 7  33 A por unos brezos 26 y 26 A mo­

vibles hacia arriba y hacia abajo de dichas v arillas  

y compensadas por unos resortes de compensación 27 

y 27 A cuyos cabos pasan por unas poleas 46 y 46 A 

sobre la  cruceta 33 B*

Los moldes de cuello anular y las cabezas 

de soplado 2 4 ,24A y las unidades 25*25 A que las so­

portan están suspendidos de unos árboles roscados 44 

y 44 A que atraviesan los brazos 26, 26 A y ajusta­

dos verticalmente por unas ruedas a mano 45 y 45 A 

roscadas sobre los árboles 44 y 44 A. Como se mues­

tr a  en la  figura 7, 53 son '-mos cilindros para accio­

nar los moldes de cuello anular por medio de unas pa­

lancas 54 y 55 es un cilindro para accionar un émbo­

lo sumergido 56 que forma una depresión en el cuello  

del co lector.

32 y 32 A ( figura 6 ) son unos brazos de 

corte regulados por unos cilindros hidráulicos o se­

mejantes 47 y 47 A soportados debajo de la  mesa 4 so­

bre un soporte 4 B, de modo de g irar con la  mesa 4 .

El funcionamiento de la  máquina, es como

s igue:

En los dibujos se muestran todas las piezas 

con el molde colector 23 A en la  posición de transfe­

ren cia, excepto las figuras 3 y 4 que muestran el mol­
de ligeramente desplazado de esa posición.

El vidrio del molde colector 23 A es trans­

ferido en la  posición de transferencia marcada I (fi^
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265 guras 1 y 2 ) al molde de acabado 15 A y el del mol­

de colector 23 es transferido de igual forma en la  

posición de tranferencia I ,  al molde de acabado 15 . 

Las mesas 4 y 5 oscilan admitiendo un fldido de pre­

sión en ios cilindros 48 y 49 para accionar el vás- 

270 tago 51 en una dirección, por lo tanto, haciendo g i­

ra r  por medio de la  cremallera 50* los engranajes 

5 A, 6, 6 A y 4 A. Se supondrá ahora que se ha 

hecho oscilar a las mesas 4 y 5 ele modo que el molde 

colector 23 A corra a la posición colectora marcada 

275 II ( o el fin de su carrera en la dirección de la

flecha A,figura 3 ) .  Durante su recorrido a la  po­

sición I I ,  los moldes colectores están soportados por 

los rodillos R que corren sobre unas vías f i ja s  hori­

zontales 7  ̂ soportadas arriba de la  placa de base 1 

280 sobre entrevias comunes 73» tinas aberturas 77 ©il­

las vías 76 permiten que los rodillos R sean recib i­

dos en e llas  al final del recorrido de los moldes co­

lectores en cualquier dirección cuando las mesas 4 

y 5 cesan de g ira r , d~ modo que cuando el molde co- 

283 le cto r 23 A llega a la  posición I I ,  su rodillo R es

bajado a través de la  abertura 77* por medio del c i ­

lindro 11 y permite que el manguito 21 A baje con los 

brazos del molde colector 22 A, de modo que el molde 

colector 23 A baja a la  posición colectora II  en el 

290 tazón o vasija B. Se aplica la  aspiración al molde

colector 23 A de la  manera usual a través del paso 

84 de la  cabeza del soplador, para llenar el molde de 

vidrio y se baja el émbolo sumergido 56, admitiendo

11
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an fluido de presión en un extremo del cilindro 55> 

para formar una depresión en el cuello del colector* 

Durante esta operación, la  placa de lase 1 es balan­

ceada sobre su pivote 3, por el vástago 57 7  el  gí- 

lind.ro 58, para hacer que el molde colector 23 A 

siga el flujo de vidrio en la vasija  B. Cuando se 

ha llenado el molde 23 A, e l cilindro 11 levanta al 

rod illo  B y de este modo, eleva los bracos del molde 

22 A, para levantar el molde colector 23 A fuera del 

vidrio en la  vasija B y cuando el molde colector 23 

A ha llegado a su albura máxima y el cilindro 58 ha 

balanceado la placa de base 1 en todo su lím ite de 

recorrido para mover el molde colector 23 A al otro 

extremo de la  vasija  B, es accionado e l brazo de cor 

te  32 A admitiehdo un fluido de presión en un extre­

mo del, cilindro 47 A y corta e l vidrio desde el fon­

do del molde 23 A. Sn este momento, los dos moldes

de acabado 15 y 15 A están cerrados y e l molde colee

to r  23 y el molde de cuello anular 24 están abiertos 

Unas v arillas- 66-deslizables a través de unos ojos 

67 de los brazos 26 y 26 A se ajusta con unos p esti­

llo s 68 del extremo superior de los husillos que so­

portan los brazos de corte 32*32 A, de modo de impe­

dir que los brazos de corte sean accionados antes de 

que los moldes colectores sean levantados a su altu­

ra  máxima. Los p estillo s  son aflojados levantando 

las v arillas  cuando los moldes colectores se están 

acercando a su posición elevada por los ojos 67 que 

ajustan los collares 69 sobre los extremos superio-
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res de las v arillas  66.

Después de la  operación de corte retroce­

den las mesas 4 y 5 eü media revolución admitiendo 

fluido de presión a los cilindros 48 y 49 para hacer 

retroceder al vástago del pistón $1 y al principio  

de este movimiento la placa de "base 1 se 'balancea 

nuevamente a su posición original. Durante el re ­

corrido del molde colector 23 A de la  posición II a 

la  posición 1 , el émbolo sumergido 56 (figura 7 ) es 

retirado del molde de cuello anular 24 A, admitiendo 

un fluido de presión en el otro extremo del cilindro  

55 y el brazo de corte 32 A as te tirado del fondo del 

molde colector admitiendo un fluido de presión en e l  

otro extremo del cilindro 47 A y reemplazado por una 

placa del fondo del molde 70 (figuras 1 y 4) que se 

mueve en una posición para cubrir la  abertura del 

fondo del molde colector. La placa del fondo del 

molde colector 70 es soportada por un brazo 71 a r t i ­

culado para g irar sobre e l manguito 21, llevando e l  

brazo 71 una rodaja "̂ 3 adaptada para ajustarse con 

una leva arqueada 72 integral con la  via horizontal 

76. La leva arqueada 72 termina en cada extremo, en 

un soporte quebrado 79 Opuesto a una placa guia 80. 

Guando la  mesa 4 está estacionaria, el rodillo  78 es­

tá  colocado entre la placa guia 80 y el soporte 79 y 

mantiene la  placa del fondo del molde 70 libre del 

molde co lector. Cuando 1a. mesa 4 empieza a g ira r , 

e l rodillo  78 escapa del soporte 79* sobre la  leva 

72. Esto hace g irar e l brazo 71 sobre el manguito

-  13 -
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21 para elevar la placa del fondo del molde 70 deba­

jo del molde co lector. Un rodillo  74 asegurado al 

extremo de un husillo que soporta la  placa del fondo 

355 del molde 70, está adaptado para agustarse en una

vía  horizontal 75 inclinada en cada extremo para sos­

tener la  placa 70 contra el fondo del molde co lector. 

También se aplica aire comprimido durante un corto  

periodo en el interior del colector a través del ca- 

36O nal 85 de la  cabeza del soplador, de una manera cono­

cida. 3n este momento aproximadamente, e l cuello  

anular 24 del otro molde colector 23 se c ie rra  admi­

tiendo un fluido de presión en e l extremo interior  

del cilindro 53 7  poco después, e l molde colector 23 

365 A se abre, la  cual operación abre al mismo tiempo el

molde colector 23. La apertura del molde 23 A y el 

cie rre  del otro molde 23 se ^fectla admitiendo un 

fluido de presión en el cilindro 29 A para accionar 

la  cruceta 30, ios brazos 42 y las palancas de tran s-  

370 misión 81. La placa del fondo del molde 70 permane­

ce en posición para asegurar el material en el molde 

23 A después de que ha sido abierto e l dltimo y es 

retirad a para moverla fuera del molde de acabado 15 

A cuando el molde colector 23 A llega a la  posición I  

375 pasando entre el soporte 79 7  la  placa de guía 80 en
la  posición I .

Las operaciones arriba mencionadas pueden 

ser reguladas para que tengan lugar en cualquier mo­

mento deseado durante el recorrido del molde 23 A de 
330 la  posición II a la  posición I pero deben seguir,pre-
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feriblementa, ana a la  otra en la sucesión antes men­

cionada. Cuando el molde colector 23 A lle&a a la  

posición I , las mesas 4 y 5 cesan de nuevo de g irar  

y el molde colector 23 está entonces en la  posición 

383 colectora II  l is to  para continuar las mismas operacio­

nes que se han descrito precedentemente para el molde 

colector 23 A. 31 molde colector 23 A llega abierto  

a la  posición I y se le permite descender bajando e l  

rod illo  E a travás de la  abertura 77* por medio del 

390 cilindro 10, para bajar el material al molde abierto

de acabado 15 A que se c ie rra  entonces de la  manera 

posteriormente descrita y se aplica aire comprimido 

a la  cabesa del soplador del molde 23 A para soplar 

la  b otella  en el molde 15 A. Mientras tanto, e l mol- 

395 de colector 23 ha cogido una toma de vidrio. 31 mol­

de de cuello anular 24 A se abre entonces admitiendo 

un fluido en los extremos exteriores de los cilindros 

53 para dejar e l articulo  soplado en el molde 15 A y 

ambos moldes colectores son elevados a s i  altura máxi- 

400 ma, admitiendo un fluido de presión en los cilindros

10 y 11 y los bancos 4 y 5 están lis to s  para g irar  

nuevamente en una media revolución. Si cierre  del 

molde de acabado en la  posición de transferencia I se 

efectúa admitiendo un fluido de presión en un extremo 

405 del cilindro 19, moviendo, por lo tanto, la  cruceta

20, la  que por medio de las palancas de transmisión 

83> c ie rra  las mitades del molde. Mientras el molde 

colector 23 A está volviendo a la posición II y reco­

giendo otra toma de vidrio, la  b otella , desde la  p ri-
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410 mera toma se está enfriando en e l molde cerrado de

acatado 15 A. Mientras el molde colector 23 A es­

tá  volviendo a la  posición I I , e l molde de acatado 

15 A se está moviendo a la  posición III  y e l árbol 

35 que soporta los extractores de la to te lla  gira  

415 alrededor de las levas f ija s  43 hasta qu.e la  deriva­

ción 40 A se ajusta con la parte circu lar de la  leva 

43 y entonces el extractor de la  to te lla , 38, se s i ­

t i a  sotre el molde 15 A y se le haca ajustarse a la  

to te l la , por cualquier medio conveniente. Si molde 

420 colector 23 A, batiendo recogido otra carga, es e le­

vado en la  vasija  colectora y vuelve a la  posición I , 

como antes. Durante su regreso a la  posición I  y 

preferiblemente aproximadamente q. mitad de camino de 

su recorrido, a l molde de acatado 15 A se atre por 

425 la  admisión de un fluido de presión en el otro extre-!1
no del cilindro 19 y la  to te lla  acatada se saca del 

molde 15 A por el movimiento del extractor de la  to ­

te l la  para r e t ir a r  la  to te lla  tan pronto como la  de­

rivación 40 A del trazo 40 actda conjuntamente con la  

430 parte saliente 43 A de la  leva 43. Tan pronto como

e l extractor de la  to te lla  38 ha retirado la  to te lla  

terminada, el molde 15 A vuelve a la  posición. I l is to  

para re cib ir  la  próxima carga del molde 23 A, comple­

tando de este modo e l c iclo  de operaciones de la  má- 

435 quina. Amtos moldes colectores 23 y 23 A siguen unas
operaciones similares y del mismo modo amtos moldes 

de acatado 15 y 15 A siguen unas operaciones simila­
res pero pueden ser regulados independientemente uno

- 16 -



de otro de modo que se pueden fabricar "botellas de 

440 ¿os tamaños diferentes al mismo tiempo en una misma

máquina»

-o - H 0 I A -o -

Los puntos de invención propia, no nueva, 

pero no establecida, practicada, ni divulgada en IDs- 

445 paña, que se presentan para que sean objeto de esta

Patente de Introducción, son ios siguientes:

12. Una máquina para el moldeo del vidrio  

que tiene unos moldes huecos colectores que recogen 

por aspiración y alimentan su carga a unos moldes de 

45O acabado en una posición de tran sferen cia ,caracteriza­

da porque _os moldes huecos colectores están monta­

dos sobre una mesa g ira to ria  que oscila en una parte 

de círculo  para mover un molde hueco colector sobre 

la mesa desde una posición de toma de m aterial a una 

455 posición de transferencia y para volver simultánea­

mente sobra la  mesa otro molde colector desde una po­

sición  de transferencia a una posición de recogida de 

material»

22. Una máquina para moldear el vidrio  

460 que tiene unas mesas o bancos g iratorios conectados

entre s í ,  para unos moldes colectores que recogen e l  

m aterial por aspiración y para unos moldes de acaba­
do respectivamente y unos medios para hacer oscilar  

dichas mesas en una parte de círculo para cambiar un 

465 molde hueco colector desde una posición de toma de

-  17 -



m aterial a una posición de transferencia y vicever­

sa y para mover simultáneamente uxl molde de acaba­

do a la  posición de transferencia y fuera de e lla .

32* Una máquina para moldear el vidrio se- 

470 gán lo reivindicado en el punto 22, quem.tiene un

solo par de moldes colectores sobre la  mesa, sien­

do movibles sucesivamente dichos moldes a una posi­

ción común de toma de m aterial y fuera de e lla .

42 . Una máquina para moldear el vidrio 

475 que tiene una sola mesa de moldes colectores, conec­

tada con una sóla mesa de moldes de acabado, tenien­

do cada mesa, sobre e lla , un sólo par de moldes dia­

metralmente opuestos y unos medios para hacer osci­

la r  dichas mesas en 180 grados, para cambiar sucesi- 

480 vamente los moldes colectores a y fuera de una posi­

ción común de toma de material y a una posición co­

mún de transferencia y fuera de e lla  y para mover 

simultáneamente los moldes de acabado sucesivamente 

a y fuera de la  posición de transferencia, para hacer 

485 que molde colector alimente a un molde de acaba­

do y que el otro molde colector alimente al otro mol­

de de acabado.

52. Una máquina para moldear el vidrio,en  

la  que un molde colector corre a una posición dife- 

490 rente de transferencia, de otro molde co lector.

62 » Una máquina para moldear el vidrio que 

tiene una mesa de moldes colectores conectada con un 

par de mesas de acabado, un sólo par de moldes colec­

tores fijados sobre la  mesa de moldes colectores a
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menos de 180 grados uno del otro y unos medios para 

hacer oscilar dichas mesas, para cambiar sucesivamen­

te  dichos moldes colectores de una posición común de 

toma de material a y fuera de diferentes posiciones 

de transferencia y para mover simultáneamente los mol­

des de acabado sucesivamente a la  posición de trans­

ferencia y fuera de e lla , para hacer que un molde co­

le cto r  alimente un molde de acabado de una mesa de 

moldes de acabado y para hacer que el otro molde co­

le c to r  alimente un molde de acabado de la  otra mesa 

de ¿toldes de acabado.

7S* Una máquina para moldear el vidrio se­

gún lo reivindicado en el punto 12, que tiene unos 

medios para soplar el vidrio en el molde de acabado 

mientras este último está estacionado en la  posición  

de transferencia.

82. Una máquina según lo reivindicado en 

el punto 22, en la  cual el molde de acabado permanece 

temporalmente estacionario en la  posición de transfe­

rencia, estando provistos unos medios para soplar el 

vidrio en el molde d̂  acabado mientras este último per­

manece en la  posición de transferencia.

9S* Una máquina según lo reivindicado en el 

punto 12 que tiene unos medios para cambiar el molde 

colector durante la  toma de m aterial, de una posición  

in ic ia l de toma, a una posición de corte .

102. Una máquina según lo reivindicado en el 

punto 22, que tiene unos medios para comunicar un mo­
vimiento le ida y vuelta al molde colector en la  po-
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sición  de toma de material y anos medios para cortar 

el vidrio en el mo d̂e de la  cantidad recogida, des­

pués de que el molde ha corrido en una dirección des­

de una posición in icia l de toma de material y antes de 

que vuelva a e lla .

112. Una móquina según lo reivindicado en el 

punto 12, que tiene unos medios para hacer oscilar la  

mesa de moldes colectores a través del frente de una 

v asija  colectora, para hacer que el molde colector 

en la  fase de toma de m aterial, siga e l flujo del v i­

drio en la  vasija durante la  toma y unos medios para 

co rta t el vidrio de la cantidad recogida en el molde, 

en un punto cambiado de la  posición in ic ia l de toma 

de m aterial.

122. Una móquina según lo reivindicado en 

e l punto le , en la  que cualquiera de las operaciones 

de recoger el vidrio, e l soplado in ic ia l en el molde 

co lector y la  apertura del molde co lector, se regulan 

diferentemente para los diferentes moldes colectores.

132. Una móquina según lo reivindicado en 

el punto 22, en la que cualquiera de las operaciones 

sobre los moldes de acabado se regulan diferentemente 

para los diferentes moldes de acabado.

142. Una móquina según lo reivindicado en 

el punto 22, que tiene un dispositivo extractor para 

ajustar el artículo  soplado después de que el molde 

de acabado se ha movido de la  posición de transferen­

c ia  y para re tir a r  el artículo antes de que e l molde 

de acabado llegue nuevamente a la  posición de tran s-

" 20 —



i

555

560

565

570

575

580

ferencia.

I 52 . Un. máquina segdn lo reivindicado 

en el punto 22, que tiene un dispositivo eztrartor  

montado sobra la mesa de moldes de acabado pura os­

c ila r  con e lla  y unos medios para accionar dicho dis­

positivo para hacer que se ajuste con el articulo  

soplado después de que el molde de acabado se ha mo­

vido desde la posición de transferencia y para ha­

cer que re tire  el articulo  antes de que el molde de 

acabado llegue nuevamente a la posición de tran sfe­

rencia.

162. Una máquina segdn lo reivindicado 

en el ponto 42, que tiene la  mesa de moldes de aca­

bado dispuesta con un par de dispositivos extracto ­

res , adaptados para ajustar los artículos soplados 

y .levarlos alternativamente a los lados de opues­

tos de la  mesa.

17s » Una máquina segdn lo reivindicado 

en el punto 22, que tiene un dispositivo extractor  

dispuesto para re tira r  el a r tíc u -0 terminado dei 

molde de acabado durante el mitrimiento de retorno 

del dltimo a la posición de transferencia.

182. Una máquina para moldear el vidrio, 

que comprende una base montada giratoriamente en un 

extremo y soportada en su otro extremo para un movi­

miento de ida y vuelta por el frente de una vasija  

colectora , una mesa de moldes colectores y una mesa 

de moldes de acabado montadas giratoriamente sobre 

dicha base, unos engranajes que conectan dichas me-
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sas entre s i , unos medios pura hacer oscilar di­

chas mesas en una parte de circu lo , un par de molí 

des en cada mesa, unos medios sobre cada mesa para 

abrir y cerrar dichos moldes, unos medios sobre la 

mesa de moldes colectores para levantar y bajar los 

moldes sobre e lla , unos moldes de cuello anular y 

unas calesas de aspiración y soplado montadas sobre 

la  mesa de moldes colectores para cooperación con 

los moldes colectores y unos dispositivos de corte  

soportados por la  mesa de mo_des colectores, substan­
coni o se ha descrito.

192* Una máquinapai*u moldear el vidrio

segrih lo reivindicado en e_ punto 182, que tiene 

unos dippositivos da extracción montados sobre la  

mesa de moldes de acabado y unos medios para accio­

nar dichos dispositivos, para ajustar y re tir a r  los 

urtiaulos terminados, subtuncialmente como se ha 

descrito .

2Q&. Una máquina para moldear el vidrio  

segdn lo reivindicado en el punto 18, que tiene un 

par de moldes diametralmente opuestos sobre cada me­

sa, unos medios para hacer oscilar las mesas en 180 

grados para mover los moldes colectores de una po- 

sición de toma de m aterial a un posición de trans­

ferencia diametrcimente opuesta y viceversa y para 

mover reciprocamente ..os moldes de acabado en 180 

grados desde la posición de transferencia, un par 

de dispositivos extractores soportados por la  mesa 

de los moldes de acabado y los medios para accionar
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dichos dispositivos en sucesión para hacer que ca­

da uno de esos dispositivos ajuste un artícu lo  en 

un molde de acatado en una posición diametralmente 

opuesta a la  posición de transferencia y para r e t i ­

ra r dicho artículo  durante e l movimiento de retorno 

del attícu lo  hacia la posición de transferen­

c ia .
21-. Una máquina para moldear el vidrio  

segiín lo reivindicado en el punto 182 que tiene una 

placa de fondo del molde, adaptada para ser coloca­

da debajo del molde colector durante su recorrido  

desde la  posición de toma de m aterial, a la  posición 

de transferencia.
222. Una máquina mejorada para moldear

e l vidrio.
Tal y como se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se 

acompañan y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de v ein titrés hojas 

e scrita s  por una sola cara.
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