=3

-

P. 210 :

18 1.57.1939

LEMCRIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTRE DE INTRODUCCION
en
ESPAKA
por DIiBZ aios
a nombre del Sr. Alexandre Francis Iic Nish y de la
wociedad John llonerieff, Limited, de nacionalidad
norte~americana y briténica, respcctivamente, re -
sidentes en N¢ 1, Priory Place, Craigie, el prime-
ro y Ste. Catherine's Road, la segunda, ambos en
Perth, Bscocisa, por
"UWA LAGQUINA MEJOHADA PARA MCLDSAR BEL
"VIURIO".

Bste invento se refiere a unas méquinas
para formar botellas de vidrio y otroc artfculos

huecos de vidrio de la clace en las que €S reco-
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gida une carga de vidrio en un molde hueco, por as-
piracibn y es transferida del molde colector, a un
molde de acabado.

El invento consiste en una mdquina 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 parté de circulo para cambiar un
molde hueco colector sobre la mesa, de una posicién
de toma @ una posicifn de traslado y para volver si-
multaneamente otro molde hueco sobre la mesa de una
posicibn de traslado a una posicién de recogida.

Bl inwanto consiste adem4s en una méquina
de la naturaleza descrita, que tiene unas mesas ro-
tativas conectadas entre si para 1os moldes huecos
colectores y los moldes de acabado respectivamente
y caracterizada por unos medios para hacer oscilar
dichas mesas en parte de un circulo, para cambiar
un molde hueco de una posicibn colectora a une po-
sicifn de trasledo y viceversa y para cambiar si-
multéneamente un molde de acabado a y fuera de la
posicidn de traslado.

La mesa de m@es huecos colectores estf
dispuesta preferiblemente con un solo par de mol-
des huecos sucesivamente movibles a y fuera de
una posicidn comfn de coleccién.

Los moldes huecos pueden cambiurse ses
a una posicién comdn de traslado, en el cual ca-
so estén 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 4ngulo de menos de 180 grados

uno del otro para moverce & diferentes posiciones
de traslado. En el primer caso se construird con-
venientemente la mfguina como una miguina de doble
mesa que tienebuna s6la mesa de mo.de de acubado
engranada entre si con una unica mesa de molde hueco
colector, teniendo cada mesa un solo par de mol-
des sobre ella, alimentando un molde colector a un
molde de acabodo y alimentando el otro molde colec-
tor, al otro molde de acabado. Si los moldes co-
lectors no estdn a 180 grados uno del otro, se
puede construir la mdguina como una ndquina de tri-
ple mesa, est.ndo engranada una mesa de molde co-
lector con un par de mesas de molde de acabado,
siendo osciladas las mesas para cembiar sucesiva-
mente los moldes de acabado de una posicién comin
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 fueras

de lac posiciones de transferencia para hacer

que un mo.de 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 artfculo es preferible-
mente soplado en el molde 42 acabado mientras el
d1t’mo esté estacionado en la posicién de tranc-
ferencia.

A fin de gue los moldes colector@spuedan
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recoger en una posicidn diferente dec aquella en la

que el vidrio es separado de la toma preferente,

se hace seguir al molde colector, preferiblemente
la corriente del vidrio en la vasija colectora du-
rante la tome y la operacibn de corte se afectda.
en un punto cambiado de la posicién inicial de re-
coleccibn. Para este fin se comunica un movimien-
to de ida y vuelta &l molde colector en la vasija

colectora y ésto se puede efectuar por una accién

reciproce de la mesa de molde colector a travds del
frente de la vasija colectora.

El invento permite que cualguiera de las
operaciones de rescoleccién, soplado inicial 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 fi-
nal, enfriamiento y extraccidn del artfculo termina-
do pueden ser reguladas diferentemente para los di-
ferentes moldes d¢ acabado de modo que se pueden fa-
bricar artfculos de diferentes tumeafios al mismo tiem-
po, en una sola méquina.

Los moldes de acabado son oscilados prefe-
riblemente psra atravesar el molde acabado de la po-
sicién de transferencia a una posicibn a la que el
artfculo 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 posicién de
transferencia. El dispositivo extractor puede ser

montado sobre la mesa de molde de acebado para osci-
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lar con ella. En el caso de una mfquina de mesa
doble, la mesa de mo.de de acabado puede estar dis-
puesta con un par de dispositivos de extraccibén dis-
puestos para llevar alternativamente a los lados o-
puestos de la méquina. Preferiblemente, el dis-
positivo de extraccifn est4 dispuesto para cambiar
el artfcu’o terminado durante el movimiento de re-
tornc del molde de acabado a la posicifn de transfe-
rencia y poco antes de que llegue a tal posicifn.

Los dibujos que se acompafian ilustran las
caracterfsticas generales de una mfquina de moldeo
del vidrio, de acuerdo al presente invento.

La figura 1 es una vista frontal y la fi-
gura 2 un plano de la méquina.

Le figura 3 es una vista, en plano, de los
trayectos de leva del colector y las piezas del me-
caenismo de accionamiento.

La figura 4 es una parte de vista frontal
en seccibn de los trayectos de leva del colector,
de la mesa del mo’de colector y piezas del mecanis-
mo de acclonamiento.

La figura 5 es una vista, en plano, dela
mesa del molde colector y alguno de sus mecanismos
asociados,

La figura 6 es una vista, en plano, de
“os soportes que soportan los brazos de corte y su
mecanismo de accionamiento.

la figura 7 es una vista lateral del meca-

nismo del cue’lo del molde.
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La figura 8 es una vista, en piuno, de la
mesa de’ molde de acabado y el mecanismo de apertu-~
ra y cierre del mol’de.

La figura 9 es una vista, en plano, de la
placa de base y el engrunaje de oscilacibn de las
mesas de mo.des.

La m4quina ilustrada cauprende una placa
de base 1, la que estéd soportada en un extremo so-
bre un cojinete de presién 9 montado para girar so-
bre un cojinete inferior o columna 8. Bl otro ex-
tremo de la placa de base 1 cabaiga sobre el suelo
sobre unas rodajas 12 (figura 1) cerca de la vasi-
ja colectora o taz8fn B (mostrada en seccién en la
figurs 1) de un horno de vidrio. El extremo de
la placa de la base 1 cerca de la vesija colectora
se mueve con movimiento de ida y wvuelta en frente de
la vasija coleefora, por medio del véstago 57 de un
c¢ilindro hidredlico o neumftico 58 ( figuras 2 y 9)
para permitir gque los moldes colectores recojan en
una posicibn diferente de aquella en la ue es cor-
tudo el vidrio de la recogidw precedente y para se-
guir el flujo del vidrio en el tazbn durante la to-
ma.

Montado sobre la placa de base 1 esté el
engrenaje para hacer oscilar las mesas de moldes co-
lectoresy de gcabado 4 v 5 en pgrte de un circulo o
de 180 grados. Para este f{n, la mesa de moldes
de acabado 5, gira con una rueda de engranaje 5 A,

montada para girar sobre un cojinete 2 de la placa
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de base 1. La rueda de eﬁgranaje 5 A engrana con
una rueda de engrunaje 6 montada sobre un cojinete

7 de la placa de base 1 y la rueda de engranaje 6
engruna con una rucda de engrunaje 6 A montuda 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 yue gira con la mesa del molde colector
4 sobre una coiumna‘ central 65, que gira sobre un
cojinete inferior 3. La rueda de engrunaje 5 A
deriva su movimiento oscilatorio de una cremallera
50 (figura 9) a la que estf fijada una cruceta 52,
fijada a> véstago 51 de un par de cilindros opues-
tos hidr4ulicos o neuméticos 48,49 a .0os gue se su-
ministra. un fluido de presién para dar un movimien-
to de vaivén al vidstago 51. Los cilindros 48 y
49 estén fijados a la placa de base 1.

Montados sobre la mesa de moldes de acaba-
do 5 hay unos cilindros 18 y 19 pura abrir y cerrur
un par de moldes de acuabado 15 y 15 A (figuras 1y
8 ). E1l 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 cierra por medio de una cruceta 20 co-
nectada a 4., siendo accionada la cruceta 17 por el
véstugo 19 A del cilindro 19 y la cruceta 20, por
el véstagp 18 A del cilindro 18. Montado en un
menguito, sobre la parte superior del cilindro 19
y mggtenido en su extremo superior en un soporte fi-
Jo 39 soportado por un par de pilares 16 de la base

1, estf el poste centrul 34 impedido de girar, el
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cual lleve un puente 59 giratorio sobre el poste
%4 7y cuyos extremos soportan 208 e Xtremos superio-
res de los pasadores 60 de los moldes de acabudo 15
y 15 A. soportado por un lado del puente 59 en
un soporte 61 asegurado a un lado del puente, hay
un 4rbol 35 para sostener el dispositivo de extra;
ceidn de la botella terminada que comprende un par
de brazos 37 y 40 ceda uno de los cuales lleva un
extractor de boteilas 38 de cualyuier tipo convenien-
te en su extremo exterior y tiene cada uno un brazo
derivado 37 A, 40 A que actda conjuntamente con una
leva 43 fijada al poste central 34. Cadu extractor
de botellas 38 es ajustable verticalmente sobre un
husillo 36 soportado por el brazo 37 o 40. Los
moides de acabado 15 y 15 A estén montados cada uno
sobre unas placas de base ajustables 62, de la mesa
5. Para este ffn, cada placa d¢ base 62 tiene en
su lado de debajo un blogue 62 A corredizo en o fue-
ra de una runura de la mesa 5 y‘fijado en posicidn
por cualquier medio conveniente.

Atravesando la mesa 4 de. molde colector
hay unas varillas verticales 33 y 33 & ( figuras
ly 4 ) fijadas a ella por razén de” hecho de que
un cubo hendido en el extremo trasero de los cilin-
dros 29 y 29 A que estén fijados spbre la mesa 4,
estd sujetado a las varillas 33 y 33 A, estando co-
nectadas las vuri’lus en la purte 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 varillas 33 ¥y 33 A hay unos manguitos corredi-
zos 21 y 21 A que llevan en sus extremos inferiores
210 unecs rodillos R que pueden actuar conjuntemente con
una via 76 y con los arietes de unos cilindros hi-
dréulicos o neumédticos 10 y 11 que sirven para le-
vantar y bajar los mo.des divididos colectores 23
y 24 A, siendo soportados los ¥ltimos por unos pa-
215 res de brazgos 22 y 22 A que giran scbre los mangui-
tos 21 y 21 A y son movibles hacia arriba y hecia a-
bajo con ellos. Los cilindros 29 y 29 A montados
sobre la mesa 4 son unos cilindros hidrdulicos o se-
mejantes, para abrir y cerrar los moldes colectores,
220 estando conectados _os védstagos de _os cilindrosv29
¥ 29 A a una cruceta 30 a la que estdn agregados unos
brazos o palancas de transmisidn 42, 42 A que llevan
en sus extremos unas horguillas 81 conectadas por
unas pa.ancas de transmisifn 82 a unes varillas 41,
225 41 A que estén prendidgs en sus extremos inferiores
a los brazos 22 y 22 A. El movimiento de vaivén
de la cruceta 30 por medio de las conexipnes 42,8l
¥ 82 abre y cierra los mo'des colectores.
Los husillos 41 y 41 A estén conectados
230 en sus extremos superiores a unos brazos superiores
31 y 31 A que giran sobre las varillas 33 y 33 Ae
Los moldes divididos de cuello anular y
cabezas de soplado 24 v 24m5’son.soportagos_pog‘g;
nas unidades 25 y 25 A que 50portag el dispositivo

235 de spertura y dez cierre del cuello anular., Las
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unidades 25 y 25 A estén soportadas lateralmente de
las varillas 33 y 33 A por unos brezos 26 y 26 A mo-
vibles hacia arriba y hacia abajo de dichas verillas
y compensadas por unos resortes de compensacifn 27

v 27 A cuyos cebos pasan pOr wnus poleas 46 y 46 A
sobre la cruceta 23 B.

Los moldes de cuello anu'ar y las cabezas
de soplado 24,24A y las unidades 25,25 A que las so-
portan estédn suspendidons de unos 4rboles roscados 44
v 44 A que atraviesan los brazos 26, 26 A y ajusta-
dos verticalmente por unas ruedas a mano 45 7y 45 A
roscadas sobre los drboles 44 y 44 A. Como se mues-
tra en la figura 7, 53 son unos c¢ilindros para accio-
ner los moldes de cuello anular por medio de unas pa-
lencas 54 y 55 es un c¢ilindro para accionar un émbo-
lo sumergido 56 que forma una depresién en el cuello
del colector.

32y 32 A ( figura 6 ) son unos brazos de
corte regulados por unos cilindros hidrdulicos o se-
mejantes 47 y 47 A soportados debajo de la mesa 4 so-
bre un soporte 4 B, de modo de girar con la mesa 4.

El funcionamiento de la mfquina, es como
sigue:

En los dibujos se muestran todas las piegas
con el molde colector 23 A en la posicifn de transfe-
rencia, excepto las figuras 3 y 4 que muegtran el mol~-
de ligeramente desplazado de esa posicibn.

El vidrio del molde co.ector 23 A es trans-

ferido en la posicién de transferencis marcada I (fis
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garas 1 y 2 ) al molde de acabado 15 A y el del mol-
de colector 23 es transferido de igual forma en la
posicifn de tranferencia I, al mo.de de acabado 15.
Las mesas 4 y 5 oscilan admitiendo un fldido de pre-~
sibn en los cilindros 48 y 49 para accionar el vés-
tago 51 en una direceidn, por lo tanto, haciendo gi-
rar por medio de ;a cremallera 50, los engranajes
54, 6, 6 Ay 4 A. Se supondrd ahora gue se ha
hecho oscilar a las mesas 4 y 5 de modo que el molde
colector 23 A corra a la posicibn colectora marcada
II ( o el fin de su carrera en la direccién de la
flecha A,figura 3 ). Durante su recorrido a la po-
sicidn II, lcs moldes colectores estén soportados por
los rodillos R que corren sobre unas vias fijas hori-
zontales 76 soportadas arr;ba de la placa de base 1
sobre entrevifas conmunes 73. Unas aberturas 77 en
las vias 76 permiten que los rodillos R sean recibi;
dos en ellas al final del recorridc de los moldes co-
lectores en cualguier direccién cuando las mesas 4
Yy 5 cesan de girar, d. modo gque cuundo el molde co-
lector 23 A llega a la posicibn II, su rodillo R es
bajado a travéds de la abertura 77, por medio del ci-
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 posicibn colectora II en el
tazbn o vasija B.  Se aplica la aspitacibén 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
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un fluido de presiébn en un extremo del cilindro 55,
para formar una depresifn en el cuellp del colector.
Durante esta operacifn, la placa de base 1 es balan-
ceada sobre su pivote 3, por el véstago 57 y el ci-
lindro 58, para hacer que el molde colector 23 A
siga el flujo de vidrio en la vasija B. Cuando se
ha 1lenado el molde 23 A, el cilindro 11 levanta al
rodillo R y de este modo, eleva los brazos del molde
22 A, para levantar el molde colector 23 A fuera del
vidrio en la vasija By cuando el molde colector 23
A ha 1legado a su altura mixima y el cilindro 58 ha
balanceado la placa de base 1 en todo su limite de
recorrido'para mover el molde colector 23 A al otro
extremo de la vasija B, es accionado el brazo de cor-
te 32 A admitiehdo un fluido de presibén en un extre-
mo del,cilindro 47 A y corta el vidrio desde el fon-
do del molde 23 A. En este momento, los dos moldes
de acabado 15 y 15 A estén cerrados y el molde colec-
tor 22 y 2l mo'de de cuello anular 24 estén abiertos.
Unas varillas-66-des’izables a travds de unos ojos
67 de los brazos 26 y 26 A se ajusta con unos pesti-
1los 68 del extremo superior de los husillos que so-
portan los brazos de corte 322.3%2 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 méxima. Los pestillos son aflojados levantando
las varillas cuando los moldes co'ectores se estén
acercando a su posigiég 2levada por los ojos 67 que

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

‘Despuds de la ope?acidn de corte retroce;
den las mesas 4 y 5 en media revolucién admitiendo
fluido de presidn a los cilindros 48 y 49 para hacer
retroceder al véstago del pistén 51 y al principio
de este movimiento la placa de base 1 se balancea
nuevamente a su posicién original. Durante el re-
corrido del molde colector 23 A de la posicibn II a
la posicién 1, el émbolo sumergido 56 (figura 7) es
retirado del molde de cuello anular 24 A, admitiendo
un fluido de presifn en el otro extremo del cilindro
55 y el brazo de corte 32 A es retirado del fondo del
molde colector admitiendo un fluido de presibén en el
otro extwemo del cilindro 47 A y reemplazado por una
placa del fondo del molde 70 (figuras 1y 4) que se
mueve en una posicidbn para cubrir la abertura del
fondo del molde colector. La placa del fondo del
molde colector 70 es soportada por un brazo 71 arti-
culado para girar sobre el manguito 21, llevando el
brazo 71 una rodaja 778 adaptada para sjustarse con
una leva arqueada 72 integral con la via horizontal
76. La leva arqueada 72 teruina en cada extremo, en
un soporte cuebrado 79 OQpuesto a una placa guia 80;
Cuando la mesa 4 esté estacionaria, el rodillo 78 es;
té& colocado entre la placa gula 80 y el soporte 79 y
mantiene la plgca del fondo del molde 70 iibre del
molde colector. Cuando la mesa 4 empieza a.gira:,
ellrodillo 78 escapa del soporte 79, sobre la leva

72. Isto hace girar el brazo 71 sobre el manguito
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21 para elevar la placa del fordo del molde 70 debaQ
jo del molde colector. Un rodillo 74 asegurado al
extremo de un husillo que soporta la placa del fondo
del molde 70, estd adaptado para ajustarse en una
via horizontal 75 inciinada en cada extremo para sSOs-
tener la placa 70 contra el fondo del molde colector.
También se aplica aire coﬁprimido durante un corto
periodo en el interior del colector a través del ca-
nal 85 de la cabeza del soplador, de una manera cono-
cida. Zn este momento aproximadamente, el cuello
anular 24 del otro molde colector 23 se cierra admi-
tiendo un fluido de presibdn en el eztremo interior
del cilindro 53 y poco después, el molde colector 23
A se abre, la cual operacibén sbre al mismo tiempo el
molde colector 23. La apertura del molde 23 Ay el
cierre del otro molde 23 se ~fectla admitiendo un
fluido de presibn en el cilindro 29 A para accionar
la cruceta 30, los brazos 42 y las palancas de trans-
misibn 81. La placa del fondo del molde 70 permane-
ce en posici’n para asegurar el materisl en el molde
23 A después de que ha sido abierto el dltimo y es
retirada para moverla fusra del molde de acabado 15
A cuando el molde colector 23 A llega a la posicibén I
pasando cntre el soporte 79 y la placa de guia 80 en
la posicidn I. )

Las operaciones arriba mencionadas pueden
ser reguladlas para que tengun lugar en cualquier mo-
mento deseado durante él recorrido del molde 23 A de

la posicibn II a 1a posicibn I pero deben seguir,pre-
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feriblemente, una a la otra en la sucesidén antes men;
cionada. Cuando el molide colector 23 A lleka a la
posicibn I, las mesas 4 y £ cesan de nuevo de girar

v el molde colector 23 est4 entonces en la posicién
colectora II listo para continuaer las mismas operacio-
nes gue s¢ han descrito precedentemente para el molde
colector 23 A. =1 molde colector 23 A llega abierto
a la posicibn I y se le permite duscender bajando el
rodillo R a través de la abertura 77, por medio del
cilindro 10, para bajar el nsterial al molde ghierto
de acabado 15 A que se cierra =antonces de la manera
posteriormente descrita y se aplica aire comprimido

a la cabeza del soplador del molde 23 A para soplar

la botella en el molde 1% A, Mientras tanto, el mol-
de colector 23 hu cogido una toma de vidrio. 21 mol-
de de cuello anular 24 A se abre entonces admitiendo
un fluido en Zos sxtremos exteriores de los cilindros
53 para.dejar el articulo sopliado en el molde 15 Ay
ambos moldes colectores son elevados a si altura méxi-
ma, admitiendo un fluido de presidn en los cilindros
10 y 11 y los bancos 4 y 5 estén listos para girar
nuevamente en una media revolucién. Bl cierre del
molde de acabado en la posicidn de transferencia I se
efectla admitiendo un fluido de presién en un extremo
del cilindro 19, moviendo, por lo tanto, la cruceta
20, la que por medio de las palancas de transmisién
83, cierra las mitades del molde. Mientras el molde
colector 23 A esté volvien?n & la posicibn II y reco-

giendo otra toma de vidrdo, la botella, desde la pri-
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mera toma se estd enfriando en el molde ccrrado de
acabado 15 A. IMientras el molde colector 23 A es-
t4 volviendo a la posicidn II, el molde de acabado

15 A se esté moviendo a la posiciétn III y el 4rbol

35 que soporta los extractores de la botella gira
alrededor de las levas fijas 43 hasta gque la deriva-
cién 40 A se ajusta con la parte circular de la leva
43 y entonces el extractor de la botella, 38, se si-
tda sobre el molde 15 A y se le hace gjustarse a la
botella, por cualquier medio conveniente. Bl molde
colector 23 A, habiendo recogido otra carga, es ele-
vado en la vasija colectora y wvuelve a la posicibn I,
como antes. Durante su regreso a la posicién I y
preferiblemente sproximadamente g mitad de camino de
su recorrido, el molde de acabado 15 A se abre por
la admisi6n de un fluido de presibn en el otro extre-
mo del cilindro 19 y la botella acabada se saca del
molde 15 A por el movimiento del extractor de la bo-
tella para retirar la botella tan pronto camo la de-
rivacibn 40 A del brazo 40 actda conjuntamente con la
parte saliente 43 A de a leva 43. Tan pronto como
el extractor de La botella 38 ha retirado la botella
terminada, el molde 15 A vuelve a la posicibém I listo
para recibir la préxima carga del molde 23 A, comple;
tando de este modo el ciclo de operaciones de la mé;
quina. Ambos moldes colectores 23 y 23 A siguen unas
operaciones similares y del mismo modo ambos moldes
de acabado 15 y 15 A siguen unas operaciones simila-

res pero pueden ser regu'.ados independientemente uno

; 16 ;
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de otro de modo que se pueden fabricar botellas de
dos tamafios diferentes al mismo tiempo en una misma

méquina.
-0~ NOTA -o0-

Los puntos de invencifn propia, no nueva,
pero no establecida, practicada, ni divulgada en Es-
pafla, que se presentan para que sean Objeto de esta
Patente de Introduccién, son lLos sigulentes:

le. Una méqguina para el moldeo del vidrio
que tiene unos moldes huecos colectores que recogen
por aspiracidn y alimentan su carga a unos moldes de
acabado en una posicién de transferencia,garacteriza-
da porgue _os moldes huecos colectores estén monta-
dos sobre una mesa giratoria que oscila en una parte
de circulo para mover un molde hueco colector sobre
la mesa desde una posicibn de toma de material a una
posicidn de transferencia y parsa volver simulténea-
mente sobrza la mesa otro molde colector desde una po-
sicibén de transferencia a una posicibn de recogida de
material.

22, Una méquina para moldear el vidrio
que tiene unas mesas o bancos giratorios conectados
entre si, para unos moldes colectores que recogen el
material por aspiracidén y para unos moldes de acaba-
do respectivamente y unos medios para huacer oscilar
dichas mesas en una parte de circulo para cambiar un

molde hueco colector desde una posicién de toma de

T




material a una posicilén de transferencia y vicever-

sa y para mover simultédmeamente un mo.de d: acaba-

do a la posicién de transferencia y fuera de ella.
39, Une mfquina para moldear e vidrio se-

470 gdn lo reivindicado en el punto 22, quem tiene un

so.0 par de moldes colectores sobre la mesa, sien-
do movibles sucesivamente dichos moldes a una posi-
cidn comfin de toma de material y fuera de ella.
42 , Una méquina para mo.dear el vidrio
475 que tiene una sola mesa de moldes colectores, conec-
tada con una s6la mesa de moldes de acabado, tenien-
do cada mesa, sobre ella, un s8lo par de moldes dia-
metralmente opuestos y unos medios para hacer osci~
lar dichas mesas en 180 grados, para cumbiar sucesi-
480 vamente los moldes colectores a y fuera de una posi-
cibn comfn de toma de material y a una posicidn co-
mdn de transferencia y fuera de ella y para mover
simultdnesmente los moldes de acabado sucesiveamente
a y fuera de la posicidén de transferencia, puara hacer
485 que un molde colector alimente a un molde de acaba-=
do y que el otro molde colector alimente al otro mol-
de de acabado.
5¢, Una mfquina pars moldear el vidrio,en
la que un molde colector corre a una posicién dife-
490 rente de transferencia, de otro molde colector.
62 . Una mdquina para moldear el vidrio que
tiene una mesa de mol’des colectores conectada con un
par de mesas de acabado, un s6lo 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 oscilér dichas mesas, para camblar sucesivamen-
te dichos moldes colectores de une posicién comdn de
toma de material a y fuera de diferentes posiciones
de transferencia y para mover simulténeamente los mol-
des de acabado sucesivamente a la posicibn de trans-—
ferencia y fuera de ella, para hacer qgue un molde co-
lector alimente un mo’de de acobado de una mesa de
moldes de acabado y para hacer que el otro molde co-
lector alimente un molde de acabado de la otra mesa

de moldes de acsabado.

72. Una médquina para moldear el vidrio se-
gdn lo reivindicado en el punto 12, que tiene unos
medios para soplar el vidrio en el molde de acabado
mientras este Yltimo estd estacionado en la posicidn
de transferencia.

82, Una mfquina segdn lo reivindicado en
el punto 22, en la cual el molde de acabado permanece
temporalmente estacionario en la posicidén de transfe-
rencla, estando provistos unos medios para soplar el
vidrio en el molde d: acabado mientras este dltimo per-
manece en la posicifn de transferencia.

92, TUna méquina segdn lo reivindicado en el
punto 12 que tiene unos med’os para cambiar el molde
colector durante la toma de material, de una posicién
inicial de toma, a una posicidn de corte.

10¢. Una mfquina segdn lo reivindicado en el
punto 22, que tiene unos medios para comunicar un mo-

vimiento 1le ida y vuelta al molde colector en la po=
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eicién de toma de material y unos medios para cortar
el vidrio en el mo.de de la cuntidad recogida, des-
puds de que el molde hu corrido en una direccién des-
de una posicifin inicial de toma de material y antes de
que vuelva a ella.

112, Una m4quina segin lo reivindicado enel’
punto 12, que tiene unos medios para hacer oscilar la
mesa de mo.des colectores a travéds del frente de una
vasija colectora, para hacer que el molde colector
en la fase de toma de material, siga el flujo del vi-
drio en la vasija durante la toma y unos medios para
cortat el vidrio de la cantidad recogida en el molde,
en un punto cambiado de la posicidn inicial de toma
de material.

12¢. Una m#quina segin lo reivindicado en
el punto 192, en la que cualquiera de las operaciones
de recoger el vidrio, el soplado inicial en el molde
co’ector y la apertura del molde colector, se regulan
diferentemente para los diferentes moldes colectores.

132. TUna mfquina segdn lo reivindicado en
el punto 292, en lea que cualquiera de las operaciones
sobre los mo.des de acabado se regulag diferentemente
para los diferentes mo’des de acubado.

142. TUna méquina segdn lo reivindicado en
el punto 22, que tlene un dispositivo extractor para
ajustor el artfculo soplado después de que el molde
de acabado se ha movido de la posicidn de trunsferen-
cia y para retirar el artfeculo antes de que el molde

de acabado llegue nuevumente a la posicién de trans-
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ferencia.

1ve, Un. méquina segfdn lo reivindicado
en el punto 29, que tiecne un dispositivo extrartor
montado sobre la mesa de me.des de scabudo pura os-
cilur con elle y unos medios para accionar dickho dis-
positivo pars hacer que se ajuste con el wrticulo
soplado despiés de que el molde de acabado se ha mo-
vido desde la posicién de transferencia y para ha-
cer que retire e. «rticulo antes de que el molde de
acabado >legue nuevamente a 2u posicién de transfe-
rencia.

16¢. Una méquina segdn lo reivindicado
en el pinto 42, gue ticne la mesa de moldes de aca-
bado dispuestu con un pur de dispositivos extracto-
res, adaptados para ajustar los articulos soplados
y .levarlos slternativ.mente a 1os lados de egues-
tos de la mesa.

17¢. Uns méquina segin lo reivindicado
en el punto 29, que tiene un dispositivo extractor
dispuesto para retirar e articu.o terminudo del -
molde de acabado durante el mi¥miento de retorno
el dltimo & lu posicién de transferencia.

182, Un& mfquina pura molidear el vidrio,
que comprende uni base montadc giratoriamente en un
extremo y soportada en su otro extremo para un movi-
miento de ida y vueta por el frente de una vasija
colectora, unu mesa de moldes colectores y una mesa
de moldes de acabado montudus g-ratoricmente sobre

dicha base, unos engr.najes que conectain dichac me-




285

235

600

605

ses entre si, unos medios pura hucer oscilar di-
chus mesas en una parte de circulo, un par de mol~
des en cada mesa, unos medios sobre cudsa mesa para
&brir y cerrar dichos mo_des, unos medios sobre lu
mesa de moldes colectores para levantar y bajar los
moldes sobre ella, unos moldes de cuello anular y
unag cabeuas de aspiracifn y sopludo montadas sobre

la mesa de mo des colectores para cooperacién con

0s moldes co.ectores y unos dispositivos de corte
soportados por la mésa de mo.des co.ectores, substan-
como se& ha descrito.

19¢. Una mfquinapar: mo.dear el widrio
segdn lo reivindicado ¢n e. punto .89, gue tiene
unos dipfositivos do extrueccidn montados sobre la
mesa de moldes de &cubado y unos medios pura aceio-
nar dichos dispositivos, para ajustar y retirar los
articulos terminados, subtuncialmente como se ha
descrito. .

20, Una mféquina para moldear el vidrio
segdn 1o reivindicado en el punto 18, que tiene un
par de mo .des diametralmente opuestos sobre cada me-
s&, unos medios para hacer oscilar Lus mesas en 180
grados para mover los mo_des colectores de una po-
sicibn de toma de midteriul a un posicién de trans-
ferencia diumetralmente opuesta y viceversa y para
mover reciprocamente ..os moldes de acabudo en 180
grados desde 1. posicifn de tr.nsferencia, un pur

de diéspositivos extractores soportados por la mesa

o
o

los mo’des de acub.do y _os medios para accionar
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dichOS dispositivos en sucesidn‘para hacer gue ca-
da uno de esos dispositivos ajuste un articulo en
un molde de acabado en una posicidn diametralmente
opuesta a la posicién de transferencia y para reti-
rar dicho articulo durante el movimiento de retorno
del atticulo hac’a la posicién de transferen-
cia.

219, Una méquira para moldear cl vidrio
segdn _o 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 posicitn de toma de material, a la posicion
de transferencia.

229. Una méguina mejorada para moldear
el vidrio.

Tal y como se ha descrito en a Memoria
gque antecede, representa®lo en .os dibujos que se
acompafian y con 20s fines gue se han especificado.

Asta Memoria consta de veintitrés hojas

escritas por una sola cara.

MADRID 48 NOV. 1933
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