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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AfOS EN ESPATA, ‘

A FAVOR DE SOCIETE ANOWYME DES MAWUFACTURES DES GLACES ET
PRODUITS CHIMIQUES DE SAINT-COPATN, CHAUNY & CIREY, DE
NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN PARIS (Prencia),Place
de Saussales, 1 bils, |
 sobres |

"PROCEDIMIENTO DE i BRICACION MECANICA, POR SOPLADO, DE
REC IPIENTES DE VIDR.IO_DE VABIOS COMPARTTMENTOS. "

| ) B éo-o-ofo-o-o-o—o-‘

El presente invento, se refiere o la fabricacibn, por
soplado, de reciplentes de vidrio de varlos compartimentos
¥y, en especlal a botellos y ffascos con varlos compartimeg&'
tos incomunlcados entre s1 ¥y provistos de un orificlo prow
plo, ceda uno; | B L

Hesta shore, 1los referidos objetos no hen pddddo ser

fabricados sino manualmente,

w

'El1 presente invento; se refiere @ un procedimiento que
permite 1la elaboracibn mecénica, por soplado, de éstos dbje~
- .

tog,.
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El invento puede aplicarse mediante la adicién de dispo—

sitivos sencillos & las mdquinas que efect@an el procedimien=

to clédsico segflin el cual la fabricacibn de un objeto se ream=
liza sucesivamente en d.os moldes distintds, denominad 08 res=
pectivamente molde eshozador y molde acabadors

Recordemos, sucintamente, que, segln este sistema, una
masa de vidrio fundido, se introduce en el molde esbozador,
éompletado con un molde anular, asoclado a un mandrfl, En
la pequeiia cavided dejada en el molde por el mandrfl des=~
pﬁes de sus extraccifbn, se insufla aire comprimido que dila=-
ta esta cavidad y adhlsre el vidrio a las paredes del mol~
de esbozador y contra un fondo denominado "fondb esbozador"

que giene & cerrar dlcho molde. El bosquejd asf formadp es

inmedlataménte transferido al molde acabador, de mayofes a1~

mensiones otorgéndosels, por un nusvo soplado, la forma deflm
nitiva del objetos
El procedimiento caracterfstico del invento consiste en

soplar, en moldes boaque jadores elementales distintos o en

Vi

un molde esbozador d¥nico, convenientemente tabicado 1nterior-%

mente, tant os bocetos como qcmpartimentos tenga el reciplen=
te que sé ha de fabricér, sometiendo deSpués dlchos bosgue=
Jos, Juntos én.un molde @Gnico que puede ser el molde esbo=
zador del que se ha retirado prev iamente el tablcado, & un
nuevo soplado, quse, infléndolos,‘lleve a dlchos bocetos a
juntarse a las paredes del molde y a soldarse entre 8llas.
Se consigu# asf el objeto del invento, estando constituido
el recipieﬁte obtenido, por la reunién en un sblo artfoculo,
de los elementos de 1os cusles ceda uno constituye uno de
los compartimentos del recipiente terminado.

sin embar go, segln otra caracteristica del invento,
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importente, el objeto 28l obtenido puede ser que no constituya
aftn el recipiente definitivo, sziendo mAs blen una Tforma aprbxi-
meda que ha de ser Iinmedlabanente 11evaﬁaka1 estado definltle-
vo medisnte un nuevo soplado eniuﬁ molde ncabador de mayores
dimensionesc

El procedimlento puede entrafiar diversos wodos de reallza-
cién, que difieren sensiblemente por la forme en que son ela-
borados o soldados entre ellas los bosque jos elementales,

Cuzndo estos bocetos elementales. son olaboradds en un
molde Wwica, él‘sistema pued§~ser apllicado conforme 2 uno de
los sistemas que 2 continuacién se expresah:

a) Los bocetos son obtenidos & partir de una masa de
vidrio o fundicién tnilcsa,

En tél caso, la masa tnica se reclbe en el molde esboza~
dor siendo despues partida en &1l por un organo dlvisor sumldo
en ¢l vidrlo, en tantos segmentos como compartimentos lleve
el recipiente a elaborar. In cada compartimento, Se trans-
forma cada segmento en un boceto elemental por un primer so-
plado, se retlra luego el o6rgeno -divisor y se procede, en qi
mismo molde, & un nuevo soplado que, hinchando los bocetos,.
estabiece contacto entre sué naredes, que el Lrgano d;visor
mentenia senaradas; el boceto Gnclo obtenldo ési, se trensfle-
re entonces al molde ccabador en el cual_redibe;mediante un
nvevo soplado, la formé definitiva del reciplente.

b) Los bocetos se obtienen a pértir de masas Individuva-
las,

En tal caso, el molde esbozador-previamente dividido.en
compartlimentos por un b6rgano divisor, en tantos de dlchos com-
partimentos como dete llever el objeto & elaborar-recibe en

cada compartimento, una mesa gque es btransformada por soplado
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en un bocero individual, despues de de lo-cual, se retira el
6rgano dlvieor procodiéndose luego como antes,

Ios moldes bosguejadores elemental&s (v se designarédn asi
& los moldes distintos, como al molde Unico tabicédo) estan
completados con un molde anular de anlllo imico o por un mo -
de de aniilo tabicado en corr93pondehcia con los compartimene
tos a verificar en el reciplente, En el primer caso, el mol-

de de anlllo tnico esSté asocisdo a tantos mandriles como com-

- partimentos deba llever el reciplente; en los demés casos a

cada molde snular o & cada elemento de molde anular, va aso-
clado wn mendril Indlvidual. | |

De lo que antecede rssulté que, en ol caso de molde de
anlllo Gnico, el procedimiento da2 origen & un reclplente pro-
visto de un &6lo anlllo llevendo orificios distintos, que co-
rraspondbn esda uno a un coumpartfmento; en el otro caso el»
recipiente estéd provisto de anlllos en igual nGmero al de com=
partimentos, perforados cada uno con un orificio, enlazados a2l
correspondlente compartimento.

Estando generalmente ligedos los moldes anulares,por un
cuello al cuerpo del reciplente, «n el primer caso, se prspare
un cuello fnico que lleve tantos orificlos como compartimentos |
v en el otro supuesto, un reciplente de cuellos miltliples co~
rrespondiendo cada uno @ un compartimento.

Dehe entenderse qe el termino "soplado" comprende & la
vez el soplado proplamente dlcho, que conslste en sejercer una
presion en una cavidad practicada en el vidrio para llevarla
al contacto de las paredes del molde y otro procedimiento co-
hocido-conwistonto en o jercer una depresién entre el vidrlo
¥ la pared del molde, Sin salilir de los limites dal invento se

puede puéé, en una 1 otra de 1las operaclones indicadas ante=-
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riormente, o en todas éstes operaciones, sustituir, como acaba-
mos de decir, al soplado interno, una deprésién exterlor al vi-
drio,

El sisteme de rezlizaclén, del procedimlento, segun el cual
el vidrlo ¢s8 reclblido en forma de masa unica en un molde eshoza-
dor tnico, puede conslstir en introducir en el molde esbozador
una wasa de vidrlo, en imprimir en el vidrlo, en las proximlda-
des dsl molde anular, varias pequefias cavidndes en nimero %gwl
al de compartimentos cue deba poseer el objeto terminado y que
formarsn el orificio de cada uno de ellos en partlr dicha masa
de vidrio en segmentos de numero lgual al de compertimentos,
med iante un 6rgeno Adwlsor adecuado introdusido en el molde-
en ejecutar enseguida en el molde bosquejedor, vprovisto de un
fondo provisional bocetos elementales por un primer soplado
efectuado por Intermedlo de dichas cavidades de forma tal que
la extensién de estas lleve a2l vidrio a juntarse con las pare-
des del molde bosquejador y del 6rgano divisor despues, previa
extrecoidn de dicho 6rgano, y de dicho fondo provisional ¥ reeme
plazamiento de este Ultimo por un fondo normal, en efectuar
en dicho molde eshozador un S.gund0>80plado que termlina de di-
latar dichas cavidedes hosta que las boreion@s de vidrlo sepa-
radas por el referldo organo divisor se sueldan entre sl por
ltimo en transportador el boceto 2si realizado 2 un molde aca-
bador en gie es soplado hasta la forma definltiva del objeto.

Frocedlendo como acabamos de indicar, se comprueda éue,
bajo el efecto de la presion Introducida en cada bosquejo ele=
mental, el boceto resultante se compone de tantos comparti-
mentos como segmentos hen sido en el formdos por el organo
divisor, estendo é&stos comparfimentos separados entre =i por

membranas de vidrio; formadas por las soldaduras de las super-
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~ficies delimitadas en 1o masa de vidrio por &ste Organo., Mer~

ced & la presencia de éste, durente el primer soplado, de
los bocetos elementales, estos compartimentos estén perfecta=
mente delimiﬁaﬂos. Ios soplados ulterior&s en el molde bos~
quéjador y después en el acabador, cumentan su volumen, mas
no modificen su disposicion relativa,

Ia estructura de los 6rgenos que intervienen en estas
diversas operaciones ppdfia variar sin sallir de los limites del
iﬁvento. Egte se qaractériza, sin embargo, sn el procedimiento
de ejecucion, por la utilizaoiéq:r 4 |

1) De un porta-mandrillﬁnico que lleve una pluralidad
de mandriles forman, en el vidrlo en las proximidades del mol=~
de =nular, varias pequeiias cavidades, en igual nﬁmero que el
de compartimentos qué deba poseer el objeto termlnado y gque’
forwarin el orificio de cada wo de ellos,

2) De un punzon metalico de aietas, como organo divisor,

3) De un fondo provisional,integrado pof una plezz perfora-
da que sirve simulténeamente de guia pera la introduccion y la
colocacion del orgeno divisor en el molde esbozador.

Hﬁy que hacer notar,por Gltimo que la pieéa porta-mandril,

sera nmﬁmplazada de tal meners que ol eje de cads mendril se

- presente entre dos aletas consecutivas, Por otra parte, sera

recomendable dar a las cletas form% v dlmensiones tales que
sus bordes exteriores queden 1lo suficlientemente proximos é 1la
pered del molde esbozador con el fin de que ol vidrio compren=
dido entre dicha pared y los referidos bordes sea lo sufliclen=
tementp‘refrigerado por estos elementos metdlicos pars qué, al
soplado del vidrio no se pueda infiltrar de un compartimento

a otro compartimento vecino en el caso en que la temperatura

del vidrio en estas regiones no fuere uniforme.
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Se describe a continuacibén,en concepto de e jeniplo ¥ con

referencia a las flguras 1 & 12 del dibujo anexo, un primer

dispositivo parae la aplicacion del procedimiento, segin el
invento en la fabricacién de garrafas 6 anélogos, con cuatro
compartimentos blen entendido que, mediante una sencilla mod L=
flcacidén del utillaje, el procodimiento>permite reclizar reci-
plentes de dos, tres 6 mayor numero de ooﬁpartimentos cuya for-
ha puede, por otra parte, variar segin los usos a que Se des-~
tine el objeto. ' '

Sobre el dlbujo:

Io rlgura l2, representa el objeto 2 reallzar visto de
frents, |

Ia figura 2¢, es una vistz en proyeccién del milsmo.

La figura 32, eS un corte segin a=b de la figura 1%,

ia figura 42, es une. vista frontal del punzén de a2letas
que constituye el 6rgano divisor, -

Las flguras 52 & 7z, son cortes transversales de dicho

puhzén,’re3péeﬁivamonto, segin c~d;e~fig~h; de la flgura 4~.

Lz figura 8, es una vista en corte vertical del porta-
mandriles segun k-l de la figura 9.

La figura 9%, es une vista en proyecclén de éste 6rganc.

les flguras 10z y 1llt, son respectivamente una vista en
qorto diametral vertlical del fondo.esbozador provislonal gue
sirve de guia 8l punzén y una vista en proyecclén de este fon-
do esbozador, ‘ )

Ia figura 122, es una vista frontal de una de las con~

chas del molde esbozador con el molde anular provisto de la

 pleza que lleva los mandriles y el fondo bosquejador provisio=-

nal atravesado por el punzon de aletas en su posicién de pene~

tracion mis profunda.
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Se ve, en las figuras 18 & 32 que la garrafa ¢ a fabricar

debe poseer custro compartimentos 1,2,3 y 4, que estan separa-

' dos por los tablques 5,6,7 ¥ 8 que estén provistos cada uno de

un orificio de llenado la,Za,da, ¥ 48.

ILa figura 12%, representa una de las dos conchas del mol-
de esbozador (©) sustentada por un soporte (10) y provista de
su wolde anular {11) en el cual estd ajustado el porta~mandri=
les (12);represantaéo, por otra parte, en las figuras_Sa’y o
que o St4 sustentado por un vastago (13), Los cuatro mendriles
(14),inprimen en ¢l vidrio recibido ﬁor el bosgue jador cﬁatro
pe quefies cavidades, -El porte-mandriles (12), estéd provisto de
cojinetes (15) insertos en las ranuras gorr:spondlentes del

molde anular que ssignan & los mandriles una posicién determl-

‘nada con relaocidén a2l molde anular y, por lo tanto, con relacloén

al molde eshozedor del que ést® es solidario., Sobre el orificlo

‘suporior del molde esbozador se aplica, después de la recepcidn

de la masa de vidrlo fundido, un fondo bosquejador provisional
(16) (figuras 102 y 1ll2) a troves del cual se Introduce en el
molde esbozedor el punzén (17) cuyo cﬁerpo estd provieto -de zle-
tas radiales (1l7a), aqui ;n ntmero de cuatro {figuras 48 & 7%).
Para permltir ésta introdﬁccién, el fondo bosquejador (16) esta
provisfo de una abertura (18], aqul en forma de cruz (fig., 1llz),
que deja pzso ol punzén (17) vy que estad completamente obturada
por éste cuando llega é su posicién de nenetraclibédn més produn~
da-repr;Sentada en la figura 12z, En ésta posici@n, la punta

de las aletas se enéuentra en las proximidades de 1o extremidad
de los rendriles (14), EL fondo esbozedor esté, é1 mismo, orien-
tado en relacién con ¢l molde esbozador de tal manera que Ias
aletas (17z2) d-1 punzén (17) queden en ios‘planos blsetrices

de 1l0s éngulos diedros que forman 1loS ejes de los mandriles con
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el eje de emte molde.

Lg colocaclédn del fondo esbozador y del punzén se efec-
tia de la slgulente maneras

El punzén (L7}, ) prolongado por un véstaéo (19), aque
lleva una placa (20) perforada por oriflcios equidistantes
angulormente por los cuales pueden desllzarse vastagos (21)
atomillados en el fondo del eshozador (16). En torno o estos
vésiagos, se dlsponen resortes en espiral (22). Al hundir el
vastago (19) el punzén penetra en el vidrlo, luego el fondo
esbozador provisiénal'(la) viene & colocarse contra el molde
esbozador (9). Continuendo la presion sobre el véstago (19),
los resortes'(zz) flexionaﬁ ¥ el punzéﬁ continue su movimien-
to haste cleanzar su poslcion final,

roducido en el

3
[¥

T08 volimenes respectivos de vidrlo In
molde y del punzon, son determinados de forma tal, que des-
pﬁés de 1o penebracion de este en ¢l molde, el vidrio no lle-
ne enteramente la cavidad delimitada por este wolde y el fondo
esbozador provisional (18),

Entonces, se vetira el porta~nendrlles ¥y se reemplaza pox
une cabeza de sonlado de tipo usual {que no se representa) que
viéne & apoyarse sobre el olde anular (1L) j-por 1a cual se
insufla aire comprimido qme penetranda en los orificlos deja-
dos en el vidrio por los mondrilles, lmpulsa al vidrio, 2 la
vez, contra las paredes del molde, contra el punzén ¥ con-
tre. el fondo esbozador formando &si en el vidrio cuatro cavi-
dades independientes que cowmunica, cada uns de ellas con uno
de dlchos orificlos,

Una vez efectuado el prlmer soplado en el bosquejodor,
se retlra rapildamente el punzon y el fondo esbozador provl-

sional medlante una operscion inversa & la descrita anterlor=
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mente, Se sustituye entonces el fondo esbozndor provielonal

{18) por un fondo'esbozador de tlpo normal es decir: que Obw=
ture completamente el molde esbozador ¥y se nrocede & un sSopla=
do complementario en el eshozador para terulnar de fbrmar el
boceto, Durente este soplado, el especio que era precedentemen-
te ocupado por el punzdn sSe colma por el retroceso del vidrlo,
afin plﬁstico,-bajo 1o scclén de la presién interna lo que sumen-
ta el volumen de cada cavlidad por aproximacién de las superfie

cles de vidrio que estaban en conbZicto con el punzén,mantenien-

- do separadas éstas cavidades, La Ppresencla del fondo, esbozador

final da 2l fondo correspondlente del boceto una superficle coné
tinua-

Terminado asi el hoceto,se lleva Inmediatamente & un molde
acabador{gue no se representa) en el cual es soplado en la for=-
ma habitual y llevedo o la forms delinitiva del objeto,mediante
cunlquler procedimiento convenlente. .

El disﬁositivo antedicho,podri,eventualmente,ser comple ta~
do por cuzlesqulera 6rgenos auxlllares aproplados sin sallr por
ello de loe 14mites del invento.Por ejemplo:el punzdn de aletas
que tlenen tendencla & calentarse exceslvamente al contacto con
el vidrio, puede ser refrljerado,blen entre dos operaciones,blen
de una merera continua.Ests. refrigerscién puede efectuarse en-
tre dos operaciones medilente una corrim te de aire,Puede igual-
mente,utilizarse un punzbdn hueco al que se refrigere de un modé
continuo o interritente haclendo pasar une corrlente flulda que
lc recorra, .

En las figuras 132,142, 152, 162 se ha representado en
sus diferentes fases otro modo de realizaclén dsl invento
aplicado o lo elabhoracidén de un frasco de dos conpertimentos
presentendo cada uno un gollete distinto, En este wodo de rea-

lizacibén, los dos bocetos elementzles son obtenidos a partir
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de dos wosas de vidrlo fundido dilstintas, recibidas en un wol-
de eshozador tnlco, separado en dos cowpartlmentos.

Ia figura 132, rucstra en vista vertical, en(23a), una de
las dos conchas (23a-23b), que constituyen el molde esbhozador;
las dos conchas que se junten segin el plano (x-x) de )& fi-
gura 14&illevan cada una un btablgue (24a-24b); estos tablaues,
al juntarse, sepamran el molde eshozador en dos compartlmentos
(25-26), ) .

A cada uno de estos compartimentos, corresponde respectl-
verente un molde amilar (27-28) ¥ un mendril (29-30), los dos
moldes cnulares estén ensamblados en un miswo collar de dos
plezas (gue no se reﬁresenta)y los dos mandriles van nontados

Sobre el mismo soporte (8), movible verticalmente para nerinde

tir la introduccion de estos mandriles en los moldes @nulares

correspondientes y su extreccion fuera de estos woldes de ani-
llo., Estando dispuestos los mondriles, las dos. funidiciones
(31-32) .son recibidas cadz una en un compartlmento del molde
_esbozador v rechzzadas hacls abajo segﬁn el procedimiento cla-
slco que consiste en cpllicar por cime de ellas una presion de
aire compriuido. Este OperaciOn-obliga al vidrilo a lienar los
espaclos entre los moldes de anlillo y los mnndfiles, v reglli-
za el cuello y el anillo, Se retiren entonces los mandriles

se aplica sobre el conjunto del molde.- esbozedor un fondo es-

bozador 33 (fig. 1B5) y contra los moldes de anilioruna cabeza

de sopledo (34) que insufle éire.comprimido en cada una de las

cavidades formadas por 1os_mandriles por Intermedio de la cana-
lizaclon (35) que se dlvide en dos ramas (36 y 37), Zste s0-
plado reaiiza los ‘bocetos (38 y 39).

El fondo esbozador.y le cabeza de soplado, estando ahora

ale jedos y ablerto el molde esbozador, los dos bocetos, mante-
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nidos por los moldes de anlllo, son transportados al molde
acabador (40) (fig; 162 ) sobre el cual reposan por su anillo
después que los moldes de enillo, abriéndose, los han libera~
do. Las dos conchas del molde acabaior (40), cerréndose, en-
5 clerren un fondo acabaddr (41) v ya no resta sino ejecutar
un Gltimo soplado medisnte un cabezal de soplado (42), que se
apoya sobre la parie superior del molde (40), para obtener
la'soldadura de los dos bocetos en un objeto unico, el cual
es, al propilo tlempo, llevado por el soplado, a sus dlmensio-
10 nes definitivas; ‘
HNOTA
En resumen; lz presente petente de invencidén recaeré sobre las
: - slgulentes réiqindicacionesz
: 12,~ Procedimiento de fabricacién mecénica, por soplado,
15 de reclplentes de vidrlo de varlos compartimentos, consistien-
do 8ste procedimiento, en su esencls, en sopler en moldes bos-
quejadores elementales distintos, o en un molde esbozador con-
venlentemente tablcado, tentos bocetos como compartimentos dee~
ba llevar el recipiente & fabrlcar, sometlendo después 1os bo=
20 cetos juntadds én un molde finico, que puede ser el molde &S~
bozador tnico, del que se ha retirado el tablcado, a un nuevo
soplago §me infléndolo los lleva a juntarse con las paredes
d el molde y a soldarse entre si, tranSportapdo por fAltimo even-
tualmente, el objeto asi elaborado a un molde meabador donde
25 medianté un nuevo soplado, adquiere su forma definlitiva,

28 ,~Proced imiento, segln la reivindlcacién anterior, ca-
recterizado por un modo de aplicaciébn, en el Que una pesa fune
dida tnlce es recibida en un molde eshozador ﬁniéo, en que es
dividida por un 6rgano divisor sumldo en el vidrio, en tantos

30 segmentos como compartimentos deba contener el reclplente final,.
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siendo inmedietamente transformedos dichos segmentos, por un
primer sdplado, en otros tantos bocetos elementales, los cua~
les, después de retlrarse el 6rgan6 divisor fuera del molde,
se someten en éste o un segundo soplado que pone en contacto
sus respectivas paredes, siendo, por Gltimo, el boceto finico
esl obtenido, transferido 2 un molde acabador en el gque reci-
be, mediente un @ltimo soplado, la forma definitiva del reci~
plente. |

‘&;-Procedimiento, segtn las reivindicaciones 1l y 28, cow
raéterizado por un modo de reallzaclén consistente en intro~
ducir en un molde esbozador tinlco, una mesa de vidrio, en im-
primir en el vidrio, en las proximidades del molde de anlllo,
vardes pequefies cavidades en ntmero lgusl &l de compartimen-
tos que deba poseer el objeto terminado y cue formarén el ori-
ficio de ceda uno de ellos; en partir dicha masa de vidrio
en segmentos en namero igual al de compartimentos medlante un
érgano dlvisor adecusdo introducido en el molde; en ejecutar
ensegulda en el molde esbozedor provisto de un fondo provis-
slonal, un primer soplado de la mesa fundida por intermedlo
de dichas cavidades en forma tal gque la extensibn de éstas
lleve &1 vidric a juntarse con las pafedes del wolde esboza~
dor y del Srgano divisor; después. luego de la extreccidn de
dicho brgano y de dicho fondo nrovisional y reemplazamiento
de éste Gltimo por un fondo'ﬁormal, en efectuar en dicho mole~
de\un segundo soplado que termina de dllatar dichas cavidades
hasta que las porclones de vidrio separasdas por dicho érga—
no divisor, se suelden entre si; y por filtimo, en transpor-
tar la mase asi reslizada & un molde acebsdor en el cue es
soplaeda hasta le forrwe definlitlva del objeto.

4% ,~ Ypocedimiento, seghn le reivindicacién 1%, carece .
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terizado por un modo de aplicacldn en €1 gue los bocetos ele=
mentales, son obtentdos a partir de maesa fundidas individus-
les, que' son recibldas en los respectivos cpmpartimentos de
un molde esbozador previamente dividido por un érgeno apro~
plado en tantos compartimentos como el reciplente & reallzar
deba llevar, estando dichas masas fundidas transformadas por so-
plado en el molde esbozador en otros tantos bbcepos elementa-
les los que, previa retlrada del brgano divisor, fuera del
molde, se someten en este a un segundo soplado gue pone en
contacto sus respecfivas paredes, slendo finalmente, el bo=
ceto tnico asi obtenldo, transferido & un molde acabador en
el que recibe, por fltimo soplado, la forma deflnitiva

del recliplente,

52 - frocedimiento, segin la reivindicacién 12, carac-
terlzado éorque para, elaﬁbrarrun reciplente de cuello ftnlco
que lleve verios orlficios alejadoé en el mismo anillo, se
completa &1, 6% los moldes esbozadores'elementéles por un mole
de de anillo tnico @sociado a tantos mandriles como compar-
timentos debza poseer el reciplente terminado y en soplar ca-~
de uno de losg bosetos Introduciendo alre comprimldo en cada
unz de les cavidades creadas por los mandriles,

6%;— frocedimiento, segin la reivindicacién 12, carnce
terizado éorque pare eléborar un reclplents deicuellos mi e
tiﬁles llevando céda uno uh orificio alojado en un anillo
independiente, se completa los moldes. eshozedores elementa~
les por tentos moldes de snillo, o por une sola, partida en
tentos compertimentos como Sean los que deba llevar el reci-
piente terminado y en soplar cada uno de 10s bocetos intro-
diclendo aire comprimido en cada una de las cavidades crea~

das pera los mandrlles,
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72, - Procedit-niento,‘seg‘fin le reivindicacién 1%, caracte=~
rizedo pof un modo de aplioaciéh en el que los bocetos ele-
mentales son obtenidos & partir de masa fundldas indlvidua-
les, las cuales son reclbldas en los compartimentos respec«
tlvos de un molde esbozador dividido por tablques que for-

men cuerpo con las partes de este molde er tantos comparti-

mentos como debe llevar el reciplente a eleborar, siendo;

transformadas dichaos masas fundidas pof‘30plado en el molde
esbhozedor, en otros tantos bocetos elementales,:que son In-
mediatamente sometldos & un nuevo soplado en un molde acaba-
dor, que les lleva a soldarse entre si v lleva al objeto a2 su
Torma definitiva, ‘

82,~- Procedimiento, seghn la reivindicacién 12, carac-
terizado por una verlante consistente en sustitulr el sop}a~
do, en todo O en parte de les operaciones consideradas, por
una depresibén entre é1 vidrio y el molde.

92 ,~PROCEDIMIENTO DE EABRIGACION MECANICA, POR‘SOPL&DO,
DE RECIPIFNTES DE VIDRIO DE VARIOS CONMPARTIMENTOS.

Segﬁn_se describe en la presente memoria que conéta de
quince hojes escritas a méquina y aivujos.

Medrid, 11 de gbyil de 1,951
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