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! la presente invención se r e fie re  a d is p o s it i -
¡! vo automático para accionamiento de un brazo móvil, a p li-  

cable a la transferencia de v id r io  fundido desde e l  horno
¡!
¡ a un molde.

Como es sabido, la  producción del v idrio  se 
efectúa mediante fusión  de la mezcla que constituye la car­
ga in i c ia l ,  en hornos apropiados, de los cuales la masa v i ­
driosa  es recogida en estado pastoso y sucesivamente envia-

*. I
da a la elaboración en esp ecífica s  máquinas formadoraS cbmo

* * w
pueden ser por ejemplo, estampadoras para la  fabricación  *
de ob jetos de v id r io  estampado.

Actualmente, las operaciones de recogida'deT....
v id r io  del horno y de transferencia a máquinas formadorae 
son efectuadas -además de manualmente por operadores exper­
tos que equipados con un tubo de recogida prevén a extrerér 

e l  v id r io  de hom o- por apropiadas máquinas automática^.! 
Dichas máquinas comprenden esencialmente un tubo de récp ^ i-¡ 
da, que gira alrededor de su propio e je  longitudinal y'que* a a -
está provisto en un extremo que funciona dentro del horno, 
de un bulbo esencialmente e s fé r ic o , idóneo para recoger e l 
v id r io  del baño de fusión , siendo dicho extremo so lid a r io  
con un soporte móvil capaz de efectuar desplazamientos de 

amplitud y trayectoria  preestablecidos. Como ya se sabe, 
la recogida se efectúa aprovechando la elevada viscosidad 

del v id r io  en estado pastoso, inmergiendo parcialmente e l  

bulbo g ira torio  en la  masa v idriosa  flu id a  dentro del hor­
no y retirando del horno a continuación e l  tubo de recogida, 
En las máquinas de tip o  conocido, los desplazamientos del 

tubo de recogida en e l in te r io r  y exterior del horno son 

efectuados por el soporte móvil antes mencionado, e l cual
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es accionado mediante complicados cinematisnos y a rticu la ­

cion es, se desliza  a lo  largo de guías f i ja s  dispuestas 
en sentido longitudinal respecto a la boca d e l horno. Di­
chas guías f i ja s  tienen forma curvilínea en un plano v e r t i­
cal de manera que, durante e l movimiento del soporte m óvil, 
e l tubo de recogida f ija d o  a éste (y por lo  tanto e l bulbo 
solidario con e l tubo) pueda seguir la trayectoria  necesaria
-tra y ectoria  que se desarrolla en un plano v e r t ic a l-  de en-

*.
trada dentro de la boca del horno permitiendo la inmersión

* *del bulbo e s fé r ico  dentro de la masa v idriosa  flu ida  según 
una angulación preestablecida. Dichas guías curvilíneas 
deben perm itir además una correcta  trayectoria  del tubo"de 
recogida del horno y la sucesiva carga de la máquina Eprga- 

dora.
El inconveniente prim ordial que se ha observado

en las máquinas de t ip o  conocido consiste en e l  hecho\pu$
dada la  complejidad constructiva y funcional de los cíñátpa-

*  *  *  *

tismos de control del movimiento del soporte móvil y ep*.for ­
mato de las guías de desplazamiento de dicho soporte, se 
puede efectuar la carga de una sola máquina formadora, la 
cual, debe necesariamente encontrarse en e l plano v e r t ica l 
en e l  cual se v e r if ic a  e l movimiento del soporte móvil, en 
la zona situada por debajo de la  máquina de extracción del 

v id r io  del horno. Esto evidentemente comporta una no in d i­
ferente lim itación  operativa de la máquina en cuestión . Adn 
más, la presencia de complicadas articu lacion es dá lugar, 
en las máquinas de t ip o  conocido, a elevadas so lic ita c io n e s  

dinámicas, las cuales comportan un continuo y oneroso mante­
nimiento de los diversos órganos en movimiento. Otro incon­

veniente apreciable en las máquinas de tip o  conocido es de­
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bido a la frecuente regulación de la angulación del tubo 

de recogida dentro del horno, en función de la variación 
de n iv e l del pelo lib re  del v id r io  fundido. Es inportante, 
de hecho, mantener constantemente en valores p reestab leci­
dos la angulación del tubo de recogida y e l  grado de inmer­
sión del bulbo e s fé r ic o  en la masa vidriosa  flu id a  a f in  
de poder efectuar tomas optimales con una mínima inclusión  
de gas en e l v id r io  recogido por e l  bulbo g ira to r io .

.. *.
Objetivo esencial de la presente invención*ás 

por tanto resolver los  anteriormente citados inconvenientes, 
re la tiv os  a las máquinas de t ip o  conocido, y rea lizar un dis 
p o s it iv o  relativamente se n c illo  desde e l  punto de vista**" 
constructivo y con e l  que sea p os ib le , a través de op&g&pio 
nes completamente automáticas, efectuar la extracción del 
v id r io  fundido de un horno de producción manteniendo cons­
tantes la angulación y e l grado de inmersión del bulbb.'és-

*  *  *  *

fé r ic o  g ira torio  en la masa v idriosa  y con la que sea.*Rtfpi-
* *  *  *

ble efectuar la carga de una o más máquinas formadoraS-gr-
... *

bitrariamente dispuestas en proximidad de la  misma.
Este ob jetivo  y otros todavía, se han alcanza­

do con e l d isp os itiv o  en 'cuestión , del t ip o  que comprende 
un tubo de recogida constitu ido por un brazo g ira torio  a l ­
rededor de su propio eje longitudinal, p rov isto  en un extre­

mo de un bulbo esencialmente e s fé r ic o , so lid a r io  y g ira to ­
r io  con dicho brazo, idóneo para recoger e l  v id r io  fundido 
de'l in ter io r  del horno de producción, caracterizado por e l  
hecho que dicho tubo de recogida puede efectuar o s c ila c io ­
nes preestablecidas, en un plano vertica l,a lred ed or de un 

perno so lid a rio  con un ca rr ito  móvil que efectúa movimien­
tos re c t ilín e o s  horizontales de avance y retroceso  con res­
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pacto a dicho horno de producción y a dichas máquinas f o r -  

maderas, estando dicho ca rr ito  móvil montado sobre un so­
porte g ira to r io , con movimientos de rotación  de una ampli­
tud preestablecida^ alrededor de un eje v e r t ic a l ,  pudiendo 
dicho soporte g ira to r io  efectuar movimientos rectilíneos de 

bajada y subida, de una amplitud preestablecida, a lo  la r ­
go de dicho e je  v e r t ic a l ; un d isp ositiv o  de control del n i­
ve l de l v id rio  fundido en e l  in terior  de dicho horno está 
p rev isto  para e l  con trol de dichos movimientos re ctilín ea s  

de bajada y subida de dicho soporte g ira to r io ; estando.pre­
v is to s  medios automáticos de regulación y de control para
mandar los movimientos de dicho tubo de recogida , de di-oho

****ca rr ito  móvil y de dicho soporte g ira torio  .respectivamente, 
según fases operativas preestablecidas.

U lteriores ca ra cterística s  y ventajas de JLa*. 
presente invención se apreciarán mayormente en la descrip ­
ción  pormenorizada que se hará a continuación de una.f3rpa

*  +  *  *

de rea lización  p re fer id a , dada a t ítu lo  de ejemplo pero no 
de lim itación  con la ayuda de los dibujos adjuntos en los  

que;
-  la  figura 1 muestra una v is ta  la tera l del 

d isp os it iv o  con e l  tubo de recogida dispuesto en dos d i fe ­
rentes posiciones ca ra cte r ís t ica s , de recogida y de descar­
ga respectivamente del v id r io  en un molde, e l  cual por ex i­
gencias ilu s tra tiv a s , se ha representado en la parte opues­

ta respecto a la  boca de horno;

-  la figura 2 muestra una v is ta  parcia l des­
de arriba del d isp os itiv o  con e l soporte g ira to r io  situado 
en dos d iferentes posiciones características, de extracción 

del tubo de recogida del horno y de descarga del v id r io  en
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1 ¡ un molde respectivamente, con la proyección en un plano ho-
i; r izon ta l de la trayectoria  seguida por e l bulbo g ira tor io ;

de las posiciones ca ra cter ís tica s  del bulbo g ira tor io  du­

rante la  fase de descarga del v id r io  en un molde;
-  la figu ra  4 muestra una v ista  en sección 

realizada con un plano v e rtica l central.
Con referencia  a la s jfig u ra s  adjuntas, con 

1 se ha indicado un tubo de recogida -de por s í  conocido*^ 
p rov isto  en un extremo de un bulbo 2 esencialmente esferi*- 
co idóneo para recoger e l  v id r io  fundido 3 del in terior  
de un horno de producción 4. El tubo de recogida 1, juntó 
con e l  bulbo 2, puede girar alrededor de su propio ej&...* 
longitudinal siendo accionado, a través de una cinta de 
transmisión 5? por un primer motor e lé c tr ic o  6 situado.e&

pacto a l bulbo 2. El tubo de recogida 1 puede oscilar.* éh*. un
plano v e r t ic a l , con oscilacion es de amplitud preestabüjeqi-. ...
da en función de las distintas fases operativas, alrededor 
de un perno 7 sobre e l que está montado un segundo motor 
e lé c t r ic o  8 que, por medio de normales órganos de transmi­
sión no descritos detalladamente, acciona e l  movimiento de 
osc ila c ión  del tubo de recogida 1. El perno 7 está f ija d o  
a una palom illa so lid a ria  con un ca rr ito  móvil 10 e l  cual
ee d esliza  a lo  largo de un par de guías re c t ilín e a s  h ori­
zontales 11, montadas por encima de un soporte g ira torio  
plano 12 y es accionado por un tercer motor e lé c tr ic o  13t 
situado en la parte in fe r io r  del soporte g ira to r io  12, me­

diante una correa de transmisión no ilustrada en las fig u ­

ras, situada horizontalmente en proximidad de las guías 11

-  la figura  3 muestra una v ista  esquemática

proximidad del extremo del tubo de recogida 1 opuestoVne$-

2S
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y montada sobre un par de poleas cuyos respectivos ejes de

rotación  han sido indicados en la figura 1 con (b) y ( c ) .
Con referencia  especia l a las figuras 1 y 4 ,

e l soporte g ira to r io  plano 12, que está constitu ido por un
cuerpo en forma de caja con paredes v ertica les  14 planas

está situado en la parte superior de un árbol 15, de
sección  cuadrangular, al cual está acoplado mediante guías
de deslizam iento v ertica les  16. El árbol 15 está fija d o  en

I*. *su parte in fe r io r  a una base, indicada en conjunto co& 17*,
constitu ida por una estructura de apoyo f i j a  18 y por una*
estructura móvil 19, esencialmente c i l in d r ic a , que puede gitar
con un movimiento de rotación de una amplitud preestáble^-
cida en función de la posición  de la máquina formadorá.,..QR
torno a un eje  v e r t ic a l (a ) . Un cuarto motor e lé c tr ic o  20,
conectado a un reductor de velocidad 21 -de por s í  conocido]
acciona, mediante una rueda dentada 22 montada sobre do& ji-

* * # ]

netes 23, la rotación  de la estructura móvil 19 y por.'Ip*.
*  +  *  *

tanto del árbol 15 y del soporte g ira torio  12, con ést^*.
* * * *

s o lid a r io , en torno a l e je  (a ) ,  determinando a s í, también 
la rotación  del tubo de recogida 1 so lid a r io  con e l  ca rrito ] 
móvil 10. El soporte g ira tor io  12 puede además efectuar mo-] 
vimientos re c t ilín e o s  v ertica le s  de bajada y subida a lo  

largo del e je (a ) estando prov isto  de un ca sq u illo  de tuer-] 
ca 24 dentro del cual está coaxialmente insertado un árbol 
de t o r n i l lo  25 acdonado, mediante un grupo de transmisión 
26, por un quinto motor e lé c t r ic o  27 e l  cual determina la  
subida o la bajada del soporte g ira tor io  12 en función de 
las variaciones de n ive l del pe lo  lib re  del v id r io  fundido 
3 dentro del horno 4. Dichas variaciones de n ive l son detec­

tadas mediante un electrodo 28 situado en e l  in terior  del
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¡! horno 4, e l cual poniéndose en contacto con e l  v id rio  fun- 

:! dido 3 (que como se sabe es un buen conductor) determina
!¡ e l c ie rre  de un c ir cu ito  e lé c tr ic o  -no indicado en las

i
j  fig u ra s- conectado a l quinto motor e lé c tr ic o  27- Con 29

(figu ra  1) se ha indicado esquemáticamente en conjunto, un
eláborador e le ctrón ico  e l  cual provee a l con trol de las
d is tin ta s  fases operativas y en especia l a lo s  movimientos
del tubo de recogida 1, del ca rr ito  móvil 10 y del soporte

; .  *.
g ira to r io  12 respectivamente, determinando e l  funcionámien-+ + w w
to  de lo s  motores e lé c tr ico s  6 , 8 , 13, 20 y 27 (éste 
mo en función del con trol efectuado por e l  e lectrodo 28 
dentro del horno 4 ) .

**La secuencia de las fases operativas controla­
das por e l  elaborador 29 puede esquematizarse de la manera 
sigu ien te . . . .

De una posición  de reposo, e l  ca rr ito  mó&yi- 
10 se hace avanzar hacia la boca del horno 4 mientra^*^imul

w * * *

táneamente e l tubo de recogida 1, en posición  casi horizon-
* * w *

t a l ,  in ic ia  la rotación  alrededor de su propio e je  longitu ­
d in a l. Una vez alcanzada la posición  de avance máximo, 
e l ca rr ito  10 se para y e l  tubo de recogida 1, parcialmente 
introducido en e l  horno 4, desciende, girando alrededor del 

perno 7\ de manera que e l  bulbo 2 pueda introducirse con 
un grado de inmersión adecuado dentro de la masa v idriosa  
3. Una vez efectuada la toma, e l  tubo de recogida 1 comien­

za a elevarse, girando en torno a l perno 7t mientras, simul 
táneamente, e l ca rr ito  10 comienza e l re troceso : es enton­
ces cuando se acelera  la rotación  del tubo de recogida 1 
alrededor de su propio eje longitudinal de forma que pueda 

v e r ifica rse  la separación del v id r io  fundido que se ha toma-
30



do de lamasa v id riosa  3; dicha separación se produce cuando] 

e l ca rr ito  10 se encuentra ya en una posición  de retroceso 
p a rc ia l, de forma que los residuos de v id r io  separados del 
bulbo 2 vayan a caer en una zona relativamente lejana res­
pecto a l punto de inmersión del bulbo 2 en la  masa vidriosa] 

flu id a  3- Una vez que se ha efectuado la separación del 
v id r io  recogido, disminuye la velocidad de rotación  del tub] 
de recogida 1 en tono a su propio eje longitudinal mientras] 

e l ca rr ito  10 sigue retrocediendo hasta que e l  bulbo 2*<dP 
sacado de la boca del horno 4. Entonces, con e l  carri*í;jo.*l 
10 en posición  de retroceso respecto al horno 4 y con e l 
tubo de recogida 1 ca si horizonta l, comienza la rotacián*. 
alrededor del e je (a ) del soporte g ira torio  12; simultánea­
mente e l  tuto de recogida 1 comienza a descender, girando 
alrededor del perno 7* y e l ca rr ito  10 comienza de nueyo*.a 
avanzar hasta que e l  bulbo 2 no llega  a encontrarse ep.**. 
correspondencia con un molde 30 de una máquina formadpra. Di

* w * +
rante esta fa se , e l  bulbo 2 sigue una trayectoria  c u r v i l i -* ** * * *
nea en e l  espacio , cuyo trazo, en un plano h orizon ta l, se 
ha representado en la  figura 2.

La fase de descarga del v id r io  dentro del mol-] 
de 30, ilustrada en la figura 3s se rea liza  con un lig e ro  
retroceso  del carro móvil 10 (mientras e l  soporte g ira torio ] 

12 permaneoe f i j o  y e l  tubo de recogida 1 completamente ba jo  
de manera que e l v id r io  pueda d istrib u irse  dentro del molde 

30. Es entonces cuando una c iz a lla  31 (figu ra  1) prevé a 
cortar la  parte de v id r io  que adhiere a l bulbo 2.

E fectuada.la operación de descarga dentro del 

molde 30, e l  tubo de recogida 1 vuelve a e levarse , girando 

alrededor del perno 7) mientras simultáneamente, e l ca rr ito



-  1ÍU-

10 retrocede y e l  soporte g ira to r io  12 comienza la rotación] 
alrededor del e je  (a) volviendo a la posición  in ic ia l  a 
p a rtir  de la cual in ic ia  un segundo c ic lo  operativo.

El movimiento r e c t i l ín e o  de bajada y de e le ­
vación del soporte g ira torio  12 a lo  largo del eje (a ) , 
según lo  dicho, se v e r if ica  solamente en e l  caso en e l  que e] 
e lectrodo 28 haya detectado una variación de n ive l del v i ­
d rio  fundido 3 dentro del horno 4. Esto penóte mantener,

*.
durante la fase de recogida, un grado ju sto  de inmersióbr*

* w w ̂  .del bu lto  2 dentro de la masa v idriosa  3 con una angul&CBon
idónea constante del tubo de recogida 1 respecto a l pelo l i
bre del v id rio  fundido 3 dentro del horno 4 . *

En resumen, e l modelo de u tilid a d  que se\&pli-]
c ita  deberá recaer sobre las sigu ientes:

REIVINDICACIONES
1. D ispositivo automático para accionamiento d]

*  *  *  )

un brazo móvil , aplicable a la  transferencia  de vidríe!".+ + * *
fundido desde e l  horno a un molde, del t ip o  de los qué*.. . .
e l brazo comprende un tubo de recogida g ira to r io  alrededor 
de su propio e je  longitud inal, provisto  en un extremo de 
un bulbo esencialmente e s fé r ic o , g ira tor io  y s o lid a r io , 
idóneo para recoger e l  v id r io  fundido del in te r io r  del 
horno de producción, caracterizado por e l  hecho que dicho 
tubo de recogida puede efectuar oscila cion es preestable­
c id a s , en un plano v e r t ic a l, alrededor de un perno so lid a ­
r io  con un ca rr ito  móvil capaz de efectuar movimientos rec-] 
t i l ín e o s  horizontales de avance y retroceso  con respecto 
a dicho horno de producción y a l molde de una máquina fo r -  

madora, estando además dicho ca rr ito  móvil montado sobre 

un soporte g ira to r io , con movimientos de rotación  de una



amplitud preeestablecida, alrededor de un e je  v e r t ica l pu- 
diendo además dicho soporte g ira to r io  efectuar movimientos 

re c t ilín e o s  de bajada y subida, de una amplitud preestable­
cida , a lo  largo de dicho eje v e r t ic a l; estando previsto 
un d isp os itiv o  de control del n iv e l del v id r io  fundido en 
el in te r io r  de dicho horno para e l control de dichos movi­
mientos re c t ilín e o s  de bajada y subida de dicho soporte 
g ira to r io ; estando.previstos medios automáticos de regu laci Sn

* + +y de control para mandar los movimientos de dicho tubo he
* #4

recogida , de dicho ca rr ito  móvil y de dicho soporte gira-* 
t o r io  respectivamente, según fases operativas p reestab leci­
das. ' .......

2. D ispositivo  automático para accionamientó
de un brazo m óvil, aplicable a la transferencia  de v id r io
fundido desde e l  horno a un molde, según la  reiv in d icación
1, en la  que la rotación  de dicho tubo de recogida se*,eoh-
sigue con un primer motor e lé c t r ic o  situado en proximidad

* + * *

del extremo opuesto de dicho tubo respecto a l bulbo; estan­
do p rev isto  un segundo motor e lé c tr ic o  situado en proximi­
dad de dicho perno para determinar dichas oscilacion es de 
dicho tubo; estando dichos motores e lé c tr ic o s  conectados 
eléctricam ente a dichos medios automáticos.

3- D ispositivo  automático para accionamiento 
de un brazo m óvil, aplicable a la  transferencia de v id r io  
fundido desde e l  horno a un molde, según las re iv in d ica ­
ción 1, caracterizado por e l  hecho que está previsto  un 
tercer motor e lé c t r ic o ,  idóneo para determinar dichos mo­

vimientos r e c t il ín e o s  horizontales de avance y retroceso  
de dicho ca rr ito  m óvil, situado por debajo de dicho soporte 

g ira to r io  y con é l  s o lid a r io , estando dicho tercer motor
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e lé c t r ic o  conectado eléctricam ente a dichos medios automá­
t ic o s .

4. D ispositivo automático para accionamiento

 ̂ de un brazo m óvil, aplicable a la transferencia de v id r ioi¡!¡
fundido desde e l  horno a un molde, según las reiv indicación

1, caracterizado por e l  hecho de que está previsto un 
cuarto motor e lé c t r ic o  idóneo para determinar dicho novimien 
to de rotación  de dicho soporte g ira torio  alrededor de 
dicho e je  v e r t ic a l , estando dicho cuarto motor e lé c t r ic o ' 
conectado eléctricamente a dichos medios automáticos; es­
tando previsto un quinto motor e lé c tr ic o  para determinar 
dichos movimientos re c t ilín e o s  de bajada y de subida de 
dicho soporte g ira torioa  lo  largo de dicho e je  v e r t ic á l. y
estando dicho quinto motor e lé c t r ic o  conectado eléctricam en­
te a dichos medios automáticos.

5. D ispositivo  automático para accionamiento 
de un brazo m óvil, aplicable a la  transferencia  de v id r ió  
fundido desde e l  hom o a un molde, según la re iv ín d icáción  
1, caracterizado por e l  hecho de que dicho d isp os it iv o  de 

con trol del n ive l del v id rio  fundido está con stitu ido por 
un e le ctrod o , situado en proximidad del pelo lib re  del v id r - 

fundido dentro de dicho horno, idóneo para determinar un 
contacto e lé c tr ic o  con el v id r io  fundido, estando conecta­
do dicho e lectrod o , a través de medios automáticos de regu­
lación  y de con tro l, a dicho quinto motor e lé c t r ic o .

o

6. D ispositivo  automático para accionamiento 
de un brazo m óvil, aplicable a la transferencia  de v id r io  
fundido desde e l  horno a un molde, según la reiv in d icación  
1, caracterizada por e l hecho que dichos medios automáticos 

de regulación y de control están constitu idos per un elábo-
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rador e le c tró n ico .

7. Se reiv indica  por último como ob jeto  sobre 
e l que ha do recaer e l modelo de utilidad  que se s o l ic it a  
DISPOSITIVO AUTOMATICO PARA ACCIONAMIENTO DE UN BRAZO MOVIL 
APLICABLE A LA TRANSFERENCIA DE VIDRIO FUNDIDO DESDE EL 
HORNO A UN MOLDE.

Todo conforme queda descrito  y reivindicado
en la  presente memoria descriptiva  que consta de trece pá-

. *.
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos. I *-*

Madrid, 25 Octubre 1.984 
BERNARDO UNGRIA

* * * 
* *  +

* *' * *
* ** * * *
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ESCALA VARIABLE 
Madrid, 25 Octubre 1.984 

BERNARDO/
p.p.
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Madrid, 25 Octubre 1.984 

BERNARDO/UNGRZA
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