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¡ " H3Í0RIA DESCRIPTIVA

v para so lic ita r
. P A T E N T E  DE I N T E N C I O N

en
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de DEVEMXPPEAENTS ET CREATIONS D'APPAREILS INDUS­
TRIEIS, s .A ., antidad su iza, establecida en 7, me Baldimand, 

üausana (Su iza), por:

"UN DISIOSITIVO PARA EXTRAER VIDRIO POR ASE IRA CE ON EN LOS
HORNOS DE: VIDRIERIA".

- 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0  - 0 - 0 - 0  - o -  o -  o -  o -  o -

E1  presente invento se refiere a la s  maquinas 

u tilizad as para fabricar artíou lo s de vidrio huecos, por 
ejemplo, b o te lla s y fra sco s, en lo s  cuales, en general,
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el oí ¿Lo de fabricación oomprende principalmente la  extrac­
ción o cogida de ana carga por aspiración da vidrio en fo- 
sión , por medie de an molde, esbozador, la  transferencia da 
dicha carga a un molde acabador, por ejemplo, por medio 

5 de an molde de a n il le , y finalmente e l soplado de dicha
carga en el molde acabador para dar l a  forma defin itiva a l 
a rtíce lo  a fabricar.

En esta  fam ilia de máqoinas, de que se cono­
cen diversos tipos qne d ifieren  por la  cinemática impuesta 

10 a lo s  "diversos moldes o grapas de moldes, l a  experiencia ha
demostrado que la  repetición de la  extracción del vidrio

* ,
implicaba en la  zona de la  misma, despees de cierto tiempo,
ana alteración  del vidrio que, más o menos acanteada, daña 
a l a  calidad de lo s a rtícu lo s fabricados, y hasta a so so- 

15 lid e z , porqne es generatriz de tensiones internas en e l 

v idrio  despaes de en friarse  áL objeto soplado.
Esta a lteración  qae esencialmente consiste 

en an defecto de homogenidad, se ha combatido ya mediante 
diversas técn icas. En p a rtic a la r , se ha intentado snperar 

20 dichas d ificu ltad es por medio de an pote g iratorio  coyas 
dimensiones se calculan lo  bastante grandes, o cayo ritmo 
de rotación se determina convenientemente para de jar, en 
principio al vidrio el tiempo necesario para calentarse 
entre dos tomas sucesivas.

26 Por otra parte , desda qae fueron concebidas, ^
l a s  máquinas llamadas San itarias" cayo molde o moldes de 
extracción penetran en an horno de fasión , hicieron pensar 
qae estarían  exentas de la s  d ificu ltad es resaltan tes de l a
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alteración  del v idrio  en el panto de toma, paro hubo que 
reconocer que dichas maquinas están igualmente su je ta s en 
c ierta  medida, a lo s  mencionados inconvenientes, en razón 
de lo s  contactos repetidos de l a  base de dichos moldes con 
l a  misma superficie  del vidrio en el horno y también a 
consecuencia del enfriamiento provocado por l a  abertura de

la  portezuela de toma.
por lo  demás, también se ha propuesto posi­

b i l i t a r  el desplazamiento sistemático del punto de toma a la r­
gando la  abertura por la  cual los órganos absorbedores pene­
tran en el horno, pero parece que esta  solución es igu al­
mente imperfecta, aunque sólo sea porque acentúa necesaria­
mente al efecto de enfriamiento que se  acaba de señalar.

El presente invento tiene por objeto dar al

v idrio , alterado por su contacto con la  base de un organo 
de toma, el tiempo de recuperar por re calentamiento su ho­
mo geni dad térmica s in  que, por una p arte , el tiempo reser­
vado a este  recalentamiento afecte a la  velocidad de pro­
moción de la  máquina, y por otra parte sin  que lo s  medios 
aplicados sean costosos, por el hecho de la s  masas a mover, 
o censurables por cualquier razón técnica. A este respecto, 
e l invento ofrece el notable carácter de no exigir ningún 
agrandamiento anormal de la  abertura de penetración en el

horno da lo s  órganos extractores.
En su prin cipio , el invento consiste en

comunicar a l molde extractor, en cuanto ha penetrado en 
el horno, un desplazamiento angular, asociado a su despla­
zamiento da penetración y que se  ejecuta alternativamente.
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en caía ana de la s  tomas sacas ivas, a an lado y después a l 
otro del a je  de l a  portezuela frente a la  cual está  in sta la ­

da la  máquina.
Gracias a esta cinemática, por ana parte ,

8 cada una de la s  dos zonas o puntos de extracción se deja en 
reposo y se recalien ta durante todo el tiempo que separa no 
dos, sino tre s tomas sucesivas; por otra parte , la  portezue­
l a  conserva su anchura normal, y finalmente e l movimiento 
compuesto comunicado a l molde, puede re a liza rse  mecánicamente 

10 por medios muy sen cillo s que respetan, s in  hacerla sensible­
mente más pesada, la  estructura c lá s ica  del genero de má­

quinas de que se t ra ta .
Según otra carac te rística  complementaria del 

invento el movimiento da bajada y subida del molde esbozador 
18 para la  extracción (movimiento que puede comunicar a e je­

cutarse, bien durante e l desplazamiento angular del molde, 
bien después que e l mismo se ha terminado) se  efectúa por 
una traslac ión  v e rtic a l propiamente dicha del molde y no 
por inclinación o basoulacicn del mismo, como en la s  maqui- 

20 ñas conocidas.
por consiguiente, al paso que en estás la  de­

lantera del molde esbozador, durante la  extracción debe es­
tar  sumergida más profundamente que la  trasera a fin  de que 
el o r if ic io  de la  base del molde esté  anegado en la  masa de 

25 vidrio  y que pueda efectuarse su nueva carga, lo  que contri- 
. buye a aumentar a l defecto de homogeneidad térmica por es­

tar dicha masa interesada de siguai mente an el contacto re­
frigerador del molde, por e l  contrario, l a  traslación  ver-
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t i  cal rigorosa comunicada al molda por la  extracción segón 

el invento permite reducir el contacte a nn simple roce, 
por lo  demas oniforme, de la  soperfie ie  del v idrio  con la  
base del molde, sin  penetración notable y desigual del mcl- 

6 de en el v id rio .

EL invento se representa en e l  dibajo anexo 
qae maestra su aplicación en e l caso de ana maquina llamada 
un itaria, qae contiena an mold^Asbozador ónice sostenido al 
extremo de an brazo qae pene tría an el horno, debiendo enten- 

10 darse que esta aplicación, dada solamente a t itu lo  de ejem­
plo no es en absoluto lim ita tiv a , y que todos lo s d e ta lle s 
de ejecución podrán variar s in  s a l i r  del cuadro del inven­
to s i  la s  carac te rísticas cinemáticas de este se encuentran 
en la  máquina.

15 En el dibajo:
la  figura 1 es ana v is ta  en alzado da la  

máquina con exclusión da todos lo s  órganos de mando u otros 
que no son indis-pensables para la  comprensión del Invento.

la s  figuras 2 y 3 son dos v is ta s  esqaemáti- 

20 oas en planta, que ilu stran  dos tomas sucesivas a ana y otra 
parte del e je  de la  portezuela y de la  máquina.

l a s  figuras 4, 5 y 6 corresponden a cortes 
esqaamáticos tran sversales, dados respectivamente por la s  
lin eas A-B-O-D, E-F y S-H.

25 Se encuentran en astas fign ras lo s elementos
a órganos esenciales de la s  máqainas del tipo de que se  
tra ta , a saber: El bastidor 1 , sostenido por ruedas 2, el 
molde esbozador 3, qae tiene encima an molde de an illo  4
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y va montado, por medio de an portamoldes 5 sobre nn carro 
6 , movible sobre reglas 7-7 y animado por nn dispositivo 
en rombo 8 , para asegnrar la  penetración del molde aaboza­
do r 3 , en el horno 9, al travos de la  portezuela 10 y su 

5 retirada del horno, después de coger una carga de la  masa 
de vidrio an fusión 11. La transferencia de esta carga a l 
molde acabador 1 2 , se rea liza , como e s  sabido, por media­
ción de an portamolde de an illo  13, que coopera con un 
cuadro 14 que se desliza a lo  largo de guías 15, bajo la  

ÍO acción de un dispositivo 16, de ta l manera, que, según un 
proceso ya conocido, ál molde de an illo  se abre cuando a l 
molde acabador se  ha vuelto a cerrar sobre la  carga lo  que 
permite lib e r ta r  el molde de an illo  para la  extracción s i ­
guiente y simultáneamente soplar dicha carga en e l molde 

15 acabador bien mediante una campana por a ire  comprimido bien 
por la  acción del vacío, mientras e l molde eebozador se 
vuelve a cerrar alrededor del molde de a n illo , puliendo 
entonces el conjunto de lo s  dos an illo s  ser impulsado de 
nuevo hacia el horno por la  aceion del dispositivo 8 .

20 Recordada a s í  esta  estructura general de
una maquina conocida, el Invento consiste en disponer me­
dios que permitan comunicar al molde esbozador S, a una 
y otra parta del a je  x-x, común a la  máquina y a la  porte­
zuela del horno, un desplazamiento angular *  sobre un

25 e je  v ertica l y-y, de ta l  manera que e l  o r if ic io  da extrac­
ción 17 de dicho molde tome al vidrio alternativamente en 
zonas situadas a derecha e izquierda del eje x-x.

Son este  f in , y según la  realización  prác-
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t ic a  representada a títu lo  de ejemplo, la s  reg ias 7-7 que 
guían el carro 6 van so atenidas por una horquilla 18, so li­
daria da una columna tubular 19, que pueda pivotar dentro 
de un pie tubular 20 so lidarlo  del bastidor 1  de la  maqni- 

5 na. Este pivctamiento se provoca en lo s momentos oportunos, 
es decir, con preferencia en cuanto e l M ide esbozador 3 
ha penetrado en el horno, por la  acción a ltern ativ a  de una 
cremallera 21 sobre un piRon 22 so lid ario  de un árbol 23, 
cuya manecilla 24 arrastra  un espárrago 26, movible en la  

10 hendidura 26 de un doble estribo  27-27, so lidario  de dichas 
reg la s .

Durante este pivotámbente, lo  mismo que en 
reposo, la s  reglas son guiadas y sos tenidas por un estribo 
28, que tiene una ruédecilla 29 movible en un camino de 

15 rodadura 30.
En e s ta s  condiciones, l a s  tomas pares se 

efectúan, por ejemplo, en una zona situada a la  derecha 
del e je  x-x, mirando a la  portezuela lo  (figura 2 ) y l a s  
impares a la  izquierda de dicho eje (figura 3 } . por oonsi- 

20 guíente, el v id rio , alterado por su contacto con la  base 
del molde esbozador a l hacer una toma, por ejemplo de nú­
mero par, tiene tiempo de recuperar la  temperatura in ic ia l 
antes de volver a ponerse en contacto con di dio molde, ya 
que este  habrá efectuado entre tanto, una toma de número 

26 impar.
Á este  desplazamiento angular alternativo 

sobre e l e je  y-y, se superpone, para la  extracción, un 
movimiento de bajada y subida, del molde esbozador, en una
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trayectoria propiamente v e r t ic a l , engendrada, en el ejemplo 
del d ibajo , por la  cooperación de dos caminos de levas 31- 
32 de p e r file s  idénticos, dispuestos en un carro in ferior 
3 3 , movible alternativamente según la s  flechas y en el cual 
descansan por ana parte la  oolomna 19 por mediación de ana 
raed ecilla  3 4 , y por otra parte ana seganda eolamna-soporte 
S5 por mediación da ana raed ecilla  36. Ésta oolomna 35 
gaiada en ana vaina\37, recibe, en,su parte superior, el 
camino de rodadora S o \y  tiene un/apóndice 38, que sirve 
de guía a l e je de mando del desplazamiento angelar 23.

Bate movimiento ele traslac ión  v ertica l del 

molde esboza do r se prodace, ble¿h dorante e l desplazamiento 
angular, bien únicamente cuanáo^as reg las 7-7 han llegado 
a sos posiciones lím ite s , representadas en la s  figaras 2 y 
3 , pero en todos lo s  casos a&n indiciación del molde esbo- 
zador dorante sa bajada haJia la  saperf^cle del v id rio .

Esta so lic itu d  que correspónda a la  presen­

tada en Soiza el 16 de Septiembre de 1948, bajo el número 
37.949, se acoge a lo s  beneficios del artícu lo  51 del v i­

gente Estatuto sobre pro ¡pie dad In du stria l.

-O  - N O T ¿  - 0 -

Ros puntos de invención propia y naeva que 

se  presentan para qae sean objeto de esta patente de in­
vención en España, por VEINTE años, son le s  sigu ien tes:
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l e .  -  ^  d ispositivo para la  fabricación de 
artícu lo s de v id rie  hueco -  ta le s  como b o te lla s , frascos y 
sim ilares, -  del tipo en el cual la  extracción del v idrio  
se efectúa por asp iración  en un horno da v id r ie r ía , <&rac- 

5 terizado porque tiene un molde extractor a cuyo desplazamien­
to de penetración en el horno va asociado un desplazamiento 
angular que se ejecuta alternativamente, para cada una da 
l a s  tomas sucesivas, a  un lado y despees a l  otro lado del 
eje de l a  portezuela del homo frente a la  cual esta in sta­

lo  lado el d ispositivo .
&e. - Un dispositivo  según se reivindica en 

eP panto 1 -, caracterizado porque comprende, en combinación 
con la s  reg las que sirven de guía ni carro de desplazamiento 
del molde extractor, un eje soporte v ertica l de pivotamiento 

15 y un árbol de mando provisto de manecilla encajada en l a  
hendidura de un estribo so lidario  de dichas re g la s , árbol 
que es arrastrado a rotación alterna por cualesquiera medies 
adecuados, especialmente por un sistema de piñón y cremallera.

g s . -  un dispositivo según se reiv indica 

20 en el punto 13, caracterizado porque tiene medios para
comunicar un movimiento de traslac ión  v ertica l propiamente

dicha a l  molde extractor.
4.a. - d ispositivo  según se reivindica en 

lo s  puntos ie  y ¿o , caracterizado porque e l movimiento de 
25 traslac ión  v ertica l se obtiene mediante dos caminos de ro­

dadura idénticos sostenidos por un carro y sobra lo s  cuales 
descansan dos columnas con ruedecillas que sostienen l a s  

reg ia s .
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5 B. - Un dispositivo para extraer vidrio por

aspiración  en lo s  hornos da v id r ie r ía .
^sl y como se ha descrito en l a  Memoria que 

antecede, representado en lo s  dibujos qpe se acompañan y con

lo s  fin es que se han especificado.
Esta Memoria consta de diez hojas e sc r ita s

por uoa sola oara.
Madrid^ Q [) )C. 1949
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