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Bn los dispositivos conocidos para la fabricacién au-
tomdtica de recipientes huecos de cristal, por ejemplo fras-
cos o botellas, con indiferencia de que estén equipados '
de un tablero rotatorio que sostiene los moldes o de moldes |
fijos en su lugar y se mueva el dispositivo de carga, se
prevé siempre para la fabricacidén de una botelle un molde
previo y otro molde de acabado.

Del tiempo necesario para la fabricacién de un reci-
piente corresponde aproximadamente un tercio al trabajo
del cristal en el molde previo y aproximadamente dos ter-
cios al trabajo del cristal en el molde de acabado, inclui-
da la extraccidén de la botella de éste Wltimo molde. Por
consiguiente el molde previo se lleva més de la mitéd del
tiempo gastado por el molde definitivo.
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Cuando se fabrican articulos de cristal o vidrio algo
pesados, se presentan dificultades particularmente en el
molde de acabedo, por ek hecho de que el tiempo disponible
para la nueva entrega de una botella por un molde previo a
un molde de acabado no es suficiente para sacar de éste
iltimo la botella sin peligro de una deformacién incomve-
niente. Esto ha conducido a que se tomen otras precauciones
por fuera del molde de acabado para robar gl vidrio o cris-
tal el calor en la cantidad necesaria para que no pueda pre-
sentarse dicha deformacién invonveniente. Para ello se

utilizan tazas, manguitos o platillos refrigeradores, dobre

los que las botellas sacadas del molde de acabado se en-
vuelven por aire refrigerante.

Para impedir deformaciones inconvenientes se ha varia-
do taembién la composicidén del vidrio con objeto de lograr
un punto de solidificacién del mismo a una temperatura
més aelta. Pero la variacién de la composicién del vidrio
da por resultado el que se reduzoa#la capacidad de fusidn
del horno de vidrio y frecuentemente en los hornos comple-
tamente cargados conduce a dificultades en la fusién.

La unica medida eficaz para suprimir las dificultades
conocides ha sido hasta ahora el reducir el nimero de ope=-
raciones en la unidad de tiempo para dejar més tiempo al
vidrio en el molde de acabado.

El invento sigue un nuevo camino para evitar las difi-
cultades citadas y elevar al mismo tiempo la capacidad de
reproduccién en la unidad de tiempo aprovechando segin
€1l la reserva de tiempo en el molde previo respecto al

molde de acabado para la produccién, por el hecho de que se
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prevé para un molde previo un segundo molde de acebado

el cual en la pausa de servicio en otro casoimecesaria para
el molde previo se recibe por éste un 4rticulo de vidrio y
después al entregar el vidrio del molde previo al primer
molde de acabado, el molde previo se ha cargado nuevamente
de vidrio liquido o fundido. Gracias a esto se logra tedri-
camente un rendimiento doble en el trabaje del dispositivo

y ademés el retardo necesario en los tiempos de trabajo

para permitir al vidrio en el molde de acabado el tiempo
necesario para su solidificacidn, el cual viene a ser la
mitad que al trabajar con un solo molde de acabado.

El dibujo ilustra esquemiticemente un ejemplo de eje=-
cucién del invento.

La figura 1 presenta la posicidén de los moldes previos
y de los moldes de acabado al comenzar el trabajo.

La figura 2 permite apreciar la segunda fase de tra-
bajo. _
La figura 3 ilustra la tercera fase de trabajo.

La figura 4 ilustra la fase de trabajo que precede
a la fase de trabajo segin la figura 1.

En el ejemplo de ejecucidn ilustrado se prevén dos
moldes previos 1 y 2 y cuatro moldes de acabado 3, 4, 5 y 6.

En la figura 1 el molde previo 1 entrega el material
al molde de acabado 4 mientras que el molde previo 2 se
llena de cristal o vidrio fundiflo, Después los moldes pre-
vios 1 y 2 se desplazan hacia la derecha,>colocéndose el
molde previo 2 sobre el molde de acabado 6 y el molde previg
1, que precedentemente ha entregado el cristal al molde
de acabado 4 por debajo del punto de carga para llenarse
nuevamente de vidrio fundido. En el molde de acabado 4 pue-
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de solidificarse el vidrio para que pueda sacarse del mismo
sin peligro de deformacién., Después que el molde previo 1 se
ha llenado nuevamente y el molde previo 2 ha eniregado el
vidtio al molde de acabado, los moldes previos se desplazen
nuevamente jacia la izquierda y los moldes de acabado se
desplazan simultinesmemte hacia la derecha, de suerte que

el molde previo 1 llenado se coloca sobre el molde de ace~
bado 3 y el vidrio'puede pasar desde €1 al molde de acabado 3.
El molde previo 2 se encuentra nuevamente por dehajo del
punto de llenado.

En la inmediata operacidn los moldes previos se desple-
zan nuevamente hacia la derecha. Entonces el mogde previo 2
se coloca sobre el molde de acabado 5 de suerte que su con-
tenido puede pasar a este molde de acabado, mientras que el
molde previo 1 se encuentra por debajo del punto de car-
ga.

Entretanto el vidrio se ha solidificado en el molde
de acabado 4 en tal grado que sin pelifro de una deformacién
inconveniente puede sacarse de este molde 4.

En la operacién inmediata los moldes previos y los
moldes de acabado se encuentran nuevemente en la posicidn
ilustrada en la figura 1.

En los dibujos el paso del vidrio desde un molde previo
a un molde de acabado se ha indicado siempre por una flecha
7.
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Q-Q'NOTAQ-Q

Se reivindica como nuevo j de propia invenciéni

l.~ Procedimiento para la fgbricacién de recipientes
huecos de cristal ceracterizado porque el vidrio lfquido se
vierte en un molde previo y desde éste se hace pasar a los
de acabado, estableciéndose por cada uno :de los moldes
previos dos moldes subordinados de acabado, a los que el
molde previo entrega alternativamente el material.

2.- Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1
caracterizado porque se preven dos moldes previos y para
cada umo de estos dos moldes previos se preven dos moldes
de acabado, teniendo lugar la entrega del material por
los moldes previos a los moldes de acabado y el llenado
de los moldes previos de maenera que durante la entrega
del material por un molde previo a un molde de acabado
se llena el otro molde previo y el cambio en la posicidn
de los moldes previos respecto a los moldes de ecabado
se desarrolla siempre saltando de wn grupo de moldes de
acabado al otro grupo también de moldes de acabado.

3.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE RiCIPIENTES
HULCOS DE CRISTAL,

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria

Descriptiba que consta de cinco hojas escritasa méquina

por una sols cara y de una limina de dibujos.
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