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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

a favor de Don Francisco GIMÉNEZ GIL, de nacionalidad 

española, residente en Burdeos (Gironda, Francia), por 

"MÁQUINA PARA LA FABRICACIÓN DE BOTELLAS PARA TERMOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a una máquina 

para la  fabricación de botellas para termos, la  cual une 

a su se n cille z  de realización, una e fica cia  perfecta y 

un cómodo manejo.

5. La técnica actual de fabricación de las bote­

lla s  para termos exige la  confección de dos botellas por 

separado, una de menor diámetro que la  otra, las cuales 

son templadas e introducidas una en el in terior de la  

otra, precediéndose luego al soldado de las mismas por 

sus cuellos, con los consiguientes peligros de roturas10



que disminuyen notablemente el rendimiento del proceso 

de fabricación.

La máquina objeto de la  invención permite s o l­

ventar todos los inconvenientes creados por dicha técn i­

ca actual ya que el operador empieza por soplar una bo­

t e l la  muy delgada de vidrio, cuyo o r ific io  de soplado 

ya constituye el preciso para practicar luego el vacío; 

a continuación se añade un poco de vidrio en pasta en la  

parte correspondiente de la  botella  y se coloca directa­

mente en la  máquina, la  cual conforma la  b otella  interior  

dentro de la  exterior, pasando el conjunto finalmente al 

temple y quedando l i s t a  la  b o tella. Como se comprende, con 

ello  se evitan una serie de operaciones de temple, corta­

do, soldadura, e tc .,  que redundapásimismo en una ausencia 

prácticamente to ta l de mermas y una disminución sensible  

del precio de coste de las botellas acabadas.

Dicha máquina consiste esencialmente en una 

bancada, dotada de dos cabezales, uno superior y otro 

in ferio r, e l primero de los cuales es accionado en forma 

giratoria mediante una transmisión apropiada y es porta­

dor de la  herramienta conformadora de la  b o tella  in terior, 

mientras que e l inferior es deslizante axialmente a vo­

luntad, en movimientos de ascenso y descenso, para lo  

cual el conjunto queda dispuesto en v e r tic a l, acercán­

dose y separándose respecto s i cabezal giratorio f i jo  

mediante un órgano de mando manual.

El cabezal deslizante in ferior es portador de 

una mordaza de garras osdlantes, mantenidas permanente-
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mente en la  posición de cierre o aprehensión, acciona- 

bles asimismo manualmente, siendo accionados dicho ca­

bezal a través de una cremallera y rueda dentada, go­

bernada mediante un volante de mando. Dicho cabezal, al 

objeto de evitar grandes esfuerzos por parte del opera­

dor, esta contrapesado y va guiado a través de un eje  

tubular que le  sirve de cojinete de deslizamiento.

Por lo  que respecta al mecanismo de mando de 

la  mordaza, está constituido por dos platos yuxtapues­

tos, de los cuales el superior es giratorio y presenta 

montadas oscilantes las garras de aquella mordaza, las  

cuales presentan una prolongación in ferior que se in ­

troduce en unas entallas inclinadas del plato in ferior  

f i j o .  El plato superior giratorio va dotado de uhgjpalan- 

ca de aocionamientcántre la  cual y el plato in ferior  

queda mi resorte que tiende a devolverlo permanentemen­

te  a la  posición de reposo, correspondiente s i cierre o 

aprehensión por parte de las garras de la  mordaza.

Dichas garras van dotadas de sujetadores de 

posición regulable, por ejemplo mediante to rn illo  o s i ­

milar, para determinar los diámetros mínimo y máximo de 

actuación de las garras en cuestión.

En cuanto se refiere a la  herramienta confor- 

madora, ésta está determinada por una a modo de jaula, 

cuyos elementos constituyentes forman marcos que siguen 

las generatrices de la  forma del in terior de la  botella  

interna del termo, quedando dotada dicha herramienta de 

medios para su retención en forma fácilmente amovible
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sobre el extremo correspondiente del cabezal giratorio.

Dichas herramientas responden a dos tipos bien 

definidos, determinados por la  forma interna de aquellas 

b o tella s. Para el caso de que dicha forma sea simple o 

l i s a  constantemente en toda la  longitud de la  botella, 

la  herramienta será rígida y sus marcos constitutivos  

presentarán el p e r fil correspondiente. Sin embargo, 

cuando la s  botellas deban poseer cuello, o sea una sec­

ción menor de entrada y un diámetro mayor interno, los  

marcos estarán constituidos por barras confectores ar­

ticulados expansiomables a voluntad por un mando cual­

quiera desde el exterior del cabezal o impulsados a la  

posición de expansionamiento por un resorte y accionados 

en sentido contrario mediante el mando indicado, de for­

ma que sea posible determinar en todo momento el diámetro 

a conferiir a la  botella  durante su conformación.

Para mejor comprehsión de cuanto queda expues­

to , se acompañan unos dibüjos en los que, esquemátioamen- 

tey tan sólo a títu lo  de ejemplo, se representa un caso 

práctico de realización de una máquinas de las caracte­

r ís tic a s  indicadas.

En dichós dibujos, la  figura 1 es una v is ta  en 

alzado de la  máquina; la  figura 2 corresponde a un deta­

l l e  del mecanismo de accionamiento del cabezal deslizan­

te in ferior; la  figura 3 es una v is ta  en alzado, a mayor 

escala, de la  mordaza de sujeción de las botellas de v i ­

drio; la  figura 4 íes una v is ta  en planta ix&rior de la  

propia mordaza, mostrando su mecanismo de accionamiento
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y las figuras 5 y 6 son sendas vista s  en alzado de he- 

rramientras conformadoras de la  b otella  in ferio r, de 

las que la  correspondiente a la  figura 6 se h alla  par­

cialmente seccionada.

De acuerdo con la  invención, la  máquina en 

cuestión está formada por una bancada integrada por 

dos columnas verticales - 1 -  y -2 -, unidas a la  peana 

de base - 3-  y dotada de dos soportes dobles - 4-  y - 5-  

para los respectivos cabezales superior e in ferior, de­

terminados, a su vez,, por sendos casquillos -6 - y -7 - ,  

e l primero de los cuales estáátravesado por un eje g i ­

ratorio -8 - que por un extremo lle v a  uhida la  polea -9 -  

que, a través de la  transmisión -10 - y polea -lie- es 

accionada por el electromotor -12 -, mientras que el ex­

tremo opuesto lle v a  acoplada en forma amovible la  herra­

mienta correspondiente -13-  de conformación de la  bote­

l l a  interna del termo.

Dicho cabezal -6 -, como puede observarse, y al 

igual que el - 7- ,  quedan dispuestos en v e r t ic a l.

3¡1 caequillo o cabezal - 7 -  está atravesado 

por una cremallera - 14- ,  cuyo dentado aparece por una 

ventanilla -15 -  prevista en aquel casquillo - 7-  y so­

bre cuyo dentado ataca la  rueda dentada -16- ,  montada 

sobre el eje - 17- ,  portador en un extremo del volante 

de mando -18- ,  destinado a permitir el gobierno de los  

movimientos de ascenso y descenso de la  cremallera - 14-* 

mientras que en e l extremo opuesto presenta una polea 

f i j a  - 19-t de la  que cuelga un contrapeso -20- que equi-
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libra, el peso del conjunto y f a c i l i t a  de esa manen* ^  

accionamiento manual, aligerando peso muerto.

Al extremo superior de la  cremallera - 14-  se 

h alla  montada una mordaza para la  sujeción de las pie­

zas de vidrio a trabajar, cuya mordaza está formada por 

dos platos yuxtapuestos -2 1-2 2 -, de los cuales el p ri­

mero o superior presenta unos soportes -23- (ver fig u ­

ra 3), en los que se articulan unos brazos oscilantes  

- 24- ,  dotados de sujetadores a to rn illo  - 25- ,  suscepti­

bles de variar de posición a voluntad, para determinar 

lo s diámetros mínimo y máximo de sujeción. Los brazos 

- 24-  presentan unas prolongaciones inferiores - 24a -,  

que se introducem en unas entallas inclinadas - 26- ,  pre­

vista s en el plato in ferio r, de forma que, al resbalar 

por su in terio r, se determinará la  oscilación de aquellos 

brazos -24 - y , con ello  la  separación o acercamiento de 

los sujetadores -25- entre s í  y la  liberación o ap ren ­

sión de las piezas de vidrio entre los mismos.

Para asegurar la  retención de dichas piezas, 

queda establecido un resorte -2 7-, dispuesto entre el 

plato in ferior f i jo  -22- y el superior giratorio -2 1 -,  

a través de la  palanca - 28-  de accionamiento de este 

último, tendiendo dicho resorte a mantener permanente­

mente a los sujetadores - 25-  en su posición de cierre  

o aprehensión de las piezas, para cuya liberación debe­

rá actuarse sobre aquella palanca -28-, en contra de la  

acción del resorte -2 7 -.

Para evitar el giro de:la  cremallera - 14-  en
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el in terior del caequillo - 7- ,  el extremo in ferio r de 

aquélla queda unido, a través del tiran te -29- a la  

v a r illa  -30-, guiada en el caequillo - 31- ,  montado a s i­

mismo sobre los soportes - 5 -  de la  bancada.

En la s  figuras 5 y 6 se representan dos formas 

de realizaciónde las herramientas conformadoras de la  

b otella  in terio r. En el caso de la  figura 5* la  herra­

mienta está formada por una ajaula, integrada por dos 

marcos -32- cruzados a 90̂  y que siguen la  forma de las  

generatrices de la  forma interna de la  b otella  y están 

reforzados interiormente por la  cruceta - 33- .  La herra­

mienta queda dotada de un acoplamiento - 34-  para su mon­

ta je  amovible a l extremo del eje -8 -, por ejemplo median­

te to rn illo s o sim ilar - 35- .  Dicha herramienta gira en el 

in terior de la  b otella  y la  conforma con su propia forma.

En el caso de la  figura 5 ) la  herramienta está  

destinada a formar botellas de diámetro constante en to ­

da su longitud. Sin embargo, cuando se desea conformar 

botellas dotadas de cuello de entrada de menor diámetro, 

se u tiliz a  la  herramienta representada en la  figura 6, 

la  cual posee los sectores extremos - 36- ,  articulados 

por - 37-  a la  zona conformadora del fondo de la  botella  

y sometidos por su extremo opuesto lib re  superior a la  

acción de sendos resortes - 38- ,  montados sobre los bra­

zos horizontales de la  cruceta -39- que en este caso es 

tubular y presenta en los propios brazos -38- unos c i l in ­

dros internos deslizantes -39- unidos articuladamente 

por -40- a lo s sectores - 36-  y solidarizados por el ex­

tremo opuesto a sendos cables tractores - 41- ,  dependien-
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tes de otro general -43- que se une a un organo de mando 

adecuado para gobernar a voluntad la  mayor o menor expan­

sión de los sectores -36- y, con e llo , el mayor o menor 

diámetro interno de la  b otella  a conformar.

La forma de trabajo de la  máquina descrita no 

puede ser más simple: colocada la  ampolla de vidrio pre­

viamente formada en molde por el operador su jeta por las  

garras -24- del cabezal in ferior de la  máquina, se pone 

ésta en marcha, con lo  que se hará girar el cabezal supe­

rior y, con é l, la  herramienta - 13- .  Actuando entonces 

sobre el volante -18 -, se hace ascender la  cremallera 

- 14-  y, con e lla , a la  pieza de vidrio dispuesto sobre 

aquella ampolla de vidrio ana porción de vidrio en pasta 

que, al tocar la  herramienta conformadora - 13- ,  se moldea­

rá y estirará hacia e l in terior de la  ampoha ya formada, 

determinando una ampolla de paredes paralelas a la  ante­

r io r . Si se desea formar un cuello, se habrá u tilizado la  

herramienta de la  figura 6 y, en ese caso, se habrá lib e ?  

rado progresivamente a los sectores -36- que, al abrirse 

determinarán un mayor diámetro para^l in terior de la  bote­

l l a  conformada. La extracción de dicha herramienta se l l e ­

vará luego a cabo tirando del cable -42- y haciendo re­

plegarse nuevamente a los sectores -36-, para dar salida  

a la  herramienta a través del cuello de la  botella  forma­

da, cuyo diámetro lo  determina la  anchura de la  propia 

herramienta.

Una vez formadas las dos botellas en la  forma 

indicada, se actúa sobre la  palanca - 28- ,  haciendo girar
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a l plato - 21-  contra la  acción del resorte - 27- .  De 

esta forma, a l resbalar la s  prolongaciones - 24a - en 

el interior de las entallas inclinadas - 26- ,  harán os­

c ila r  a los brazos o garras - 24-  y sujetadores - 25- ,  que 

liberarán a la  pieza de vidrio sujeta entre los mismos.

Al dejar de actuar después sobre la  palanca - 28- ,  gra­

cias a la  acción del resorte -2 7 -, se producirá la  ac­

ción inversa y la s  garras - 24-  volverán a cerrarse auto­

máticamente.

Se comprende que serán independientes del ob­

jeto de la  invención los materiales, formas y dimensiones 

de la  máquina descrita, tipo de botellas termos a que se 

aplique y, en general, todos cuantos detalles accesorios 

puedan presentarse, siempre que no aparten al conjunto de 

de su esencialidad.

N O T A

Se reivindica como objeto de la  presente paten­

te de invención:

1 . Máquina para la  fabricación de botellas para 

termos, que se caracteriza esencialmente por estar cons­

titu id a  por una bancada,, dotada de dos cabezales dispues­

tos en v e r tic a l, uno superior y el otro in ferio r, el p ri­

mero de los cuales es accionado en movimiento giratorio  

alrededor de su eje y es portador de la  herramienta con-
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formadora de la  botella  in terio r, mientras q u e ü n ^ e -  

rio r es deslizante axialmente en movimientos de ascenso 

y descenso, siendo portador de uha mordaza para la  suje­

ción de la  ampolla de vidrio en la  que se ha de formar 

la  b o tella  in terio r.

2 . Máquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos, según la  reivindicación anterior, que se carac­

te riza  por e l hecho de que el movimiento giratorio le  es 

comunicado a l oabezal superior a través de transmisiones 

apropiadas desde un electromotor o sim ilar, mientras que 

el movimiento de ascenso y descenso del cabezal inferior  

es gobernado por un volante de accionamiento manual, s o - ' 

bre cuyo eje se h alla  acoplada una rueda dentada que ata­

ca sobre una cremallera uhida a dicho cabezal.

3. Maquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos, según las reivindicaciones 1 y 2, que se carac­

te riza  por el §echo de que el eje del volante de acciona­

miento del cabezal in ferior deslizante lle v a  unida una 

polea con un contrapeso, destinado a equilibrar el peso 

muerto del cabezal.

4 . Máquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos, según las reivindicaciones 1 a 3, que se carac­

te riza  por el hecho de que la  mordaza de que va dotado

e l cabezal in ferior está constituida por dos platos yux­

tapuestos uno sobre el otro, de lo s cuáles el superior 

es giratorio y presenta articuladas oscilantes una se­

rie  de garras que se prolongan inferiormente en unos 

brazos que se introducen en entallas inclinadas p revis-
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2 o b í y
tas en e l plato in ferio r, destinadas a resbalar poT 

chas entallas y provocar la  oscilación de aquellas gra­

pas, quedando establecido entre dicho plato inferior y  

una palanca de mando unida al superior, un resorte que 

tiende a mantener el plato in ferior en la  posición co­

rrespondiente a l cierre o aprehensión por parte de la s  

grapas.

5 . Maquina para la  fabricación de b otellas pa­

ra termos, según la s  reivindicaciones 1 a 4, que se carac­

te riza  por el hecho de que las grapas de la  mordaza van 

dotadas de sujetadores de posición regulables a voluntad, 

preferentemente mediante to rn illo s, destinados a deter­

minar los diámetros máximo y mínimo de trabajo respecto

a la  pieza a sujetar.

6. Maquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos, según las reivindicaciones 1 a 5) que se ca­

racteriza por e l hecho de que las herramientas confor- 

madoras están constituidas por unos conjuntos a modo de 

jaulas, integrados por marcos cruzados cuyos lados^iguen 

las generatrices de la  forma interna de la s  paredes y 

fondos de la  b otella  a conformar, estando acopladas d i­

chas herramientas al cabezal superior giratorio de la  

máquina en forma fácilmente amovible.

7 . Máquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos, según las reivindicaciones 1 a 6, que se ca­

racteriza por el hecho de que, al objeto de poder con­

formar botellas con cuello o sección de entrada más es­

trecha que e l cuerpo, los marcos que constituyen la s  he-



rramientas conformadoras presentan sus lados dotados 

de sectores articulados, susceptibles de expandirse pa­

ra aumentar e l diámetro de aquellas botellas durante su 

giro, gobernándose la  expansión de dichos sectores, o 

5. bien su retorno a la  posición in ic ia l,  mediante un mando

exterior apropiado, ta l como un cable tractor o sim ilar, 

susceptible de ser accionado desde el exterior de la  má­

quina por cualquier medio, ya sea manual o automáticamen­

te w

10. 8. Máquina para la  fabricación de botellas pa­

ra termos.

La presente memoria consta de doce.hojas f o lia ­

das, escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, a 11 de agosto de 1962 

Francisco GIMÉNEZ GIL
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