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INTRODUCOCION

a favor de NoV._VEREENiGﬂE GLASPAERIEXKEN (UNITED GLASS-
WORES), entidad holandesa, domiciliamde en SCHIEDAM (Ho-
lenda), Bultenhavenweg 114=116, por "APARATO PARA EL MOL~
JEO DE ARTYCULOS DE VIDRIOY. "

MESIORTA DESCRIPTIVA

Este invento tiene por objeto un aparato para
el moldeo de artfculos de vidrio, que comprende un molde
en 8l que se iantroduce cierts cahtidad de vidrio, una lu-
nete de moldeo colocada sobre dicho molde de modo que re~

5 base hacia dentro el borde superior del mismo y la cual se
sprieta contra 61, y un punzén compresor que es bajado
hasta entrar en contacto gsfanco con el borde inferior
de la luneta de moldeo y hacia dentro del molde, estando
previstos medios de presién para regular el movimiento

10. de la luneta de moldeo y del punzén hecia arriba y hacis
abajo'respecto al molde.

Bn los sperstos conocidos de este tipo la luneta
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de moldec estf provista de una cangsta de presién cargads
por resortes que-estriban sobre lg luneta de moldeo, de
modo que cuando se baja el punzén compresor hacia dentro
de la luneta Go moldeo y el molde, se aprieta también

la luneta hascia abajo. Bn este caso, sin embargo, la pre-~
sidn estd disminufda por la presién de los resortes y no
puede,'en'consecuencia, mantenerse de manera sensible Yy
reproancihle.'Ademés,'como la canasta deApresidn estd sus~
pendida del gxtremo de; &rbol del punzén, el juego late—
ral del dispositivo de ls lﬁneta de moldeo resulia también
afectado por el juego del extremo del 4rbol ﬂal punzén.

El invento'tiéne por objeto una simplificacién
del funcionamiento del eparato, asi como una mejora de la
precisién en la produccibn de art{calos Y una 1imitagién
de las pérdidas. El invento se caracteriza por el hecho
de que la luneta de moldeo est4 montada sobre un elemento
que pusde deslizarse paralelamente a una columna gque se
extiende encima de ;a mesa de moldeo, el punzén compresor
estd a su vez montado de manera deslizante en relacidn a
dicho elemento y la mesa de moldeo lleve medios para ajﬁs-
tar la posicién del molde. '
| En un aparato de esta Indole es posible correr
la luneta de moldeo sobre si misma hacia arriba y hacia
abajo en un corto trecho por encima del molde, y tanto
la luneta @e moldec cowmo el punzén compresor So nueven
a lo largo de caras de gufa gue se extienden invariable-
mente paralelas una a otra. Cuando se ha.puasto la ilnneta
bajo presién wntra el molde, puede bajarse el punzén a
travds ds la luneta de moldeo, hacia dentro del molde.

Hasta shora, los elementos gue aseguran le



Se

10.

15

20.

25.

30.

- 3 - 3

szg = ‘22}83 ég {; ég {3
presién de la luneta de moldeoc influyen e la sensibili-
‘dad de ajuste de la presién del punzdn;compresor, mientras
gue con el gparato conforme a este invento; por el hecho
del movimiento coexial de la luneta de moldeo y del pun-
zén 8 1o largo de vias invariasbles, es posible un trabajo
nds rdpido y mds exacto.

- Importa que, inmediatamente despuds de introdu-
cir la cantidad deseada de vidrio en el molde, se sosten-

ge el vidrio para evitar que, estando blando todavia, la

" pieza moldeada se desplome; pero por otro lado es importane

te que la presién~sé gnnle 0 se reduzea a un valor insig-
nificante., Esto puede lograrse fédcilmente en el caso de
un mando completamente indepsndiente del punzdn compresor
por medio de un filuldo a presién; de modo que la presién
pueda ser esiablecida segdn un programa.

Para asegurarse Qe que el punzén compresor %o
mantendrd, al final de la carrera de presién, em posicidn
¥y sin presién durante breve tiempo, es posible, en él apa#
rato segin este invento, que el punzén inmediatamente des—
pués de bajado, sea realzadc en una distanoia muy corta
durante un breve perfodo de enfriamiento del molde, Bin
influir en la luneta, y luego sea completamente subldo
hasta su posicibn iniciale .

En el aparato que se describe a continuacién,
esto puede lograrse de maners sencilla estableciendo un
pequefio pistdén adicional en el conducto hidrdulico de
mando del punzén compresor; el movimiento de aeste pistbn
actda sobre uns pequefia cantidad, exactamente definidae,
de flufdo que aporta bejo el pistén, lo que alza el ci-

tado punzén compresor.
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Conforme -l invento, tambidn es posible que 1m

luneta de moldeo, al bajar, establezca el centramiento

del molde. Con este fin, basta simplemente disponer un bor-
de inciinado a la entrada del mdde, borde inclinado que
entra en contacto con una perte cilfndrica de ajuste exac~
t0, y de este modo el punzén compresor mentiene también

el molde en la direccidn axial exacta durante la presid., -

Hasta hoy dla, tanto el molde como la luneta de
moldec se ajustaban aproximadsmente en el eje de carrera
del punzdén compresor; pero en este caso es inevitable que
el exiremo del punzén haya de introduciree por tanteo en
la luneta y con tel fin se establece unjuego suficiente
en el montaje del punzén. Sin embargo, esta solucién ace-
rrea el desgeste y el desajuste del citédo punzdén, & ine
cluso daftos a causa de los chogues del mismo con el borde
interno de le luneta de moldeo.

Bl invento permite un alzemiento rdpidc del pun~-
z4n oompresor & una alturs suficiente pera que gquede un
espacio amplio que permits la introduccidn d2 la cantidaé
deseada de vidrio en fusién entre dicho punzén y la lunge
ta de moldeo y pare colar el vidrio hacia el molde por la
lunete de moldeo cuendo éste se halla direciamente enciﬁa
del molde. i

Las csracterfstices del invento se desprenderdn
en particular del ejemplo de realizacifbn, no limitativo,
que se describe seguldamente haciendo referencia al dibu-
jo adjunto, en el cuml la figura ¥nica es un corte de un
aparato conforme al invento.

Bl aparato o mdquina que aquf se representa com-

prende una mesa de moldeo 1, ilustrada en parte y en la
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gque estd colocado una matriz -2-, en la que se moldea

el pie -3~ de un vaso de pie (en realided, la figura re-
presenta la cavidad del molde correspondiente a le horma
del pie). El conjunto de le mdquina, su diepositivo de
nmando, los conductos y los’drgan&s de gobierno del filuf-
do & presidn, as{ como otras partes que no son esencialeg
para la exposicién del invento, no se han representado
en la figura. ' _ _

La mesa &8 moldeo =l= estd atravesade por ung
columng husca =4- y sobre esta columns estd fijado, por
medio de tuercas =fHe y wfwm, dn blogue de gule =8=. Lo po-
sicién qorrecté del bloque de gufa ~8- estd asegurada ade~
nds por’el hecho de que una perte saliente -9- del bloque
estd guiade, por medio de une veins -10-, por una columna
de dirececidén ~ll= fijada a 80portes ~12-~ y ~13~ unidos de
maners fija a la columng =4-,

El blogue de gula -8~ tiene un mamdrilado =l4- .
en el que estd colocada una camisa interior -15-. Denﬁro
de la camisas =15~ se halle un manguito «16- que puede des~
lizaerse en sentido vertical; este manguito ~l6- sostiene
la luneta de moldeo ~18~ por medio de un brazo —lf— que
se extiende junto a la columna -4~ entre el blogue de
guia «8- y la mesa de moldeo ~l-. En consecuencia, le lu~-
neta.de moldeo =10= egtd centrada en un recorrido fijo
vertical, segin su eje ~19~. Lo luneta de moldeo -18—‘se
representa en posicién alzads, y en esta posicién se halla
direciamenie encima del molde -2-. Un reborde -20-, que
sobresale por debajo de>la luneta de moldeo ~-18~, presen~
te una cavidad anular de moldeo =21- que, cuando se coloca

sbre el borde superior -22- de la cavidad de moldeo =~3-
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de la matriz —2-, establece un soporte rebordeado por de-

3 N
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bajo del pie, cuando se lleva la luneta de moldeo =16- a

‘la posicién final bajada sobre el molde =2= y la centided

de vidrio introducida en éste es rechazada por el punzén
compresor =23~ hasia que el molde esté completamente lle-
no. El punzén de moldec ~23- se mueve, como se verd mds
adelanfa, de msnera completamente concéntrica respecto a
la luneta de moldeo =18 y el molde ~2~, segin el eje ~19-.

El borde superior -~24« de la entvads del molde
estd ligeramente ensanchado en forua céuica, para que el
reborde =20~ de la luneta de moldeo =18= pﬁeda reslizar
el centramiento del molde hesta el womento en gque el re~
borde -20- penetre en la parte inferior =-25- de la aber~
tura, on la.que viene & ajustarse con exaectitug, rétenien-
do el molde en posicidn centrada.

, En la parite superior de la casuisa <15« estd fore
mado un hueco =26- en el mendrilado -14- del bloque de
gula y alrededor del menguito ~16- que sostiene, por me-
diacién del brazo -17-, la luneta de moldeo ~18-, Bste
hueco permite suministrar flufdo a presidn encina y deba-
jo de un anillo de separacidém -27-, que se mentiene situa-
do contra un rebajo =28~ del manguito -16- por medio de
una tuerca =28,

Cuando se envia el flufdo & presidn por el em~
palme =30= hasta enqima del anillo -27-~, se impulsan hacia
abajo, hasta su posicién final, el manguito -16- y asimise—
mo la luneta de moldeo =18-. El flufdo que se hella debajo
del anillo =27~ es08pa por el paso anular ¥y el empalme
~32-. Una pda =33~ fijeda en el brezo ~-l7- penetra en un
agujéro ~34- del bloqus de gufa -8~ pera impedif la rota-
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cién del mango en el bloque de gufa, de modo que no puede
producirse ningin deslizamiento lateral de la luneta de
moldec -18-,

La subide del ménguito ~16~ 58 obtiene enviando
fiufdo a presién por el empalme «32-.

El espacio =36- gituado dentro del manguito =16-
eatd cerrado por el extremo superior y por el extremo in-
ferior. Hacia su extremo superior estd situsdo el pistén
~38~ del 4rbol =37= del punzén compresor. E1l movimiento
descendente del frbol portapunzén «37- es causado por el
envio de fluido a presién debajo del pistén -38-, a tra-
vés del empalme =40- y el paso =39=, &1 final de la carre~
ra descendente, una prolongacién inferior =38'= del pis-
~-%én -38-, que lleva un anilloc de estanqueidad -40-, pene-~
tra en el juego anular ~4l— del cierre inferior del espa-
cio =36-. Al principio de la carrera, el fluldo puede es-
eeparse fdcilménté por el espacio anular -41l- y los pasos

anunlares «40~ y «43'~, los agujeros iransversales =~4{4-

. del-manguito =l6=, el paso anular -«45« y el empalme =—4G=,

Cuande ls parte -33'~ del pistén ha penetrado en el og-
pacio anular -4l-, el fdnico escape del espacio -36- por el
pasaje -47- se produce por la salida -48-"de eéte pago,
que estd provisto, de una vélvula de agﬁja -49- regulastle.
Dé este modo, el punzén‘de presién. puede penetrar mientras

se hace lenta su carrera, ¥ en virtud de la disposicidn

aqul expuesta la regulacidn de esta aceidn de frenado

puede efectuarse a voluntad, siendo ademds posible estable~

cer an progrems de accién de las presiones pare resirin-

‘glr a cierto méximo por medio de ls vélvula la presidn

final sobre el pistén ~38. Cabe .observar que el paso ~50-,
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por el cual se envia, despuds de la carrerz de moldeo,

el fluido aApresiGn pera la subida del drbol ~37- que
lleva el punzbn de presién, estd provisto de una vdlvula
Qe bola ~5l-, de modo que durante la caryera descendente
el fluido no puede escapar més que por el espacio anuler
=4l= 0 el peso =4~ _

Una vdlvula de bola ~52- andloge estd montade
en el conducto de alimentacién -39~ para la llegada del
fluido encima del pilstén <38=. El escape del flufdo a pre-

8ién durante ls carrera de ascenso no puede, en consecuenw

cia, producirse mds que por el paso =53=, cuya abertura

puede graduarse por medio de un tornillo =54-~, de menera
que también en este caso dabe obtensr un frenado graduado.
El &rbol =37- que lleva el punszén compresor es

hueco, de modo que se pueds enviar por un tubo -55- an

' elemento de refrigeracién, que en el caso considerado es

el aire proporcionadoe por un soplador, y este sire se eo-
cape luego por loe pesos —G4- formados on la parte infe-
rior del punzfn CUmMPresoTs ‘.‘
También puede enviarse un fluido dé enfriemiento
por e} tubo =56~ a travds del espacio =57-~, comprendido
entre la cabeza =58- y el drbol =37-. Al final de la ca=
rrera descendenﬁe_del édrbol, el espacio =-57- establece
comunicacién con el agujero central del 4rbol.-37-, de
wodo que darante el moldec propiamente dicho puede atrave-
sar el punzén compresor -23- un envio adicional de sire.
Se utiliza un gran nimero de snillos elfsticos
pars asegurar la estanquidad de los diferentes espacios
mjo presidn, por ejemplo de la manera representada en
=59~ para 8l pistén ~38-; pero la descripeién detallada
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de le disposicidén de estos anillos eldsticos de estanguei=-
dad results superflua pera la comprensién del invento.
Para establecer un ligero ascenso del punzén
compresor =23~ al final de la carrera de moldeo, con el
£in de asegurarse de gue duréntg breve tiempo el punzén
compresor o de mblano ge pantendrd en el molde sin aplica=-

cién de presién, cabe conectar al paso -47-, en ;dgar de

utilizer la vllvula de sgnuja =49-, en combinacién con és~

ta, un pistén sometido a un ligero corrimiento al final
de cada carrera de moldeo, pare enviar debajo del pistén
=38= una cantidad medida de flufdo a presién.

-y =

NOTaA

Se reivindics como objeto de la presente paten=
te de introduccidn: A

1. Apzrato pars el moldeo de articulos de vi-
drio, gue comprende un molde én el gque se introduce cier-
ta cantidad de wvidrio, una luneta de moldeo colocada sobre
este molde de manera que rebasa hecia dentro su borde su=-
perior y la cual se apriafa contra ol molde, y un punzén
compresor gue se bhaja a contacto estanco con ei borde in-
ferior de la luneta de moldeo y hacia dentro del molde,
estando previstos medios de presiénApara regular el movi~
miento de la lumeta de moldeo y del punzédn compresor ha-
cla arrite y hacia abvajo respecto sl molde, caracteriza—

do por el hecho de que la luneta de moldeo estd montads

sobre un elemento que puede deslizarse parslelamente &
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una columna gque se extiende por a@ &ﬁe la tabla. de mol--
deo, el punzén compresor estd a su vez montado de manera
deslizante en relscién a dicho elemento, y la mesa de mol=
deo tiene medios para gjustar la posicién del molde.

2. Aparato para el moldeo de articulos de vidrio
conforme a lo definido en la reivindicecién 1, caracteri-
zado por el hecho de gue la éolumna que se extiende encie
ms de ls mesa de moldeo lleva un blogue de guls, provisto
de un mandrilado en el que puede deslizarse un mangnito
que sostisne la lunets de moLdeo por mediacién de un brazo
dispdesto a lo largo de la columne ¥y entre el bloque de
gufe y lo mesa de moldeo, halléndose establecidos disposi-
tivos de gula del 4rbol del punzén coumpresor con el fin
de poder deslizarlo concéntricamente con el manguito.

3. Aparato para el moldeo de articulos de vidrie
conforme a lo definido en la reivindicacién é@, earacteri—l
zado por el hechp de que estd formado un hueco alrededor
del manguito que sostiene la luneta y dentro del mandrila-
do del blogue de gufa, pudiendo aplicarse un flufdo a pre=-
sidn encina y debajo de un anillo de separacién de dicho
espacio de presién y pudiendo dicho anillo subir y bajar
al mismo'tiempo que el manguito, exiendiéndose el &rbol
gus lleva el punzén compresor en un espacio dentro del
manguito, espacio cuyos extremos superior & inferior esw
t4n cerrados, mientras el 4rbol lleva un pistén cerca del
extremo superior y el flufdo que asegura el movimiento
descendente del drbol se aedmite encima del pistén, en tan-
to que el flufdo pare hacer subir el Arbol se admite de-
bajo del pistdn, en el espacio inferior del manguito.

4. Aperato pars el moldeo de artficulos de vidrio
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conforme 8 1o definido eén una o varias de las remv1nd1ca-‘
ciones precedentes, caracterizado por el hecho de que
estd formads unz gifa cilfndrica a la entrade del molde,

pare recibir ung perte saliente de la luneta de moldeo

de manera ajustada, y esta parte saliente cilindrice se

ensancha cdénicamente para gue la parte saliente asegure
e; centfamiento»del molde al principio del descenso,

5. Aparato paras el moldeo de artfculoes de vidrio
conforme a lo definido en las reivindicaciones 3 o 4, ca-
rgeterizado por el hecho de gue los conductos para alimen«
tar £fluido a presién encima y debajo del pistén del &rbvol
gue lleva el punzén compresor ostdn provistos de vélvulas
de retencién y existe un conducto auxiliar, regulable, pa-
ra el escape del filufdo. . | ‘

6. Aparato para el moldeo de artfculos de vidrio
conforme a lo definido en la feivindigacién 5, caracte-
rizado por el hecho de gue la alimentacidén debajo del pis-
t6n se efeétda por un paso anular y dicha alimentacidn'»
estd conectada en ﬁaralelo respecto & la conexidn princie=
pal del conducto de slimentacidén hacia este espacio y en
comnnlcaclén con &1, debajo de la vdlvula de retenczén,
¥ dicho espacio anular es cerrado, al final de la carre-
ra descendentse, por una prolongacidén inferior del pistdn.

7. Aperato para el moldeo de articulos de vidrio
conforme a 1o definido en une o varias de las reivindica~
ciones precedentes, caracterizado por el heeho‘de que un
pistén independiente actda sobre el espacio situado de-
bajo del pistén del drbol que lleva el punzén de presidn,
¥ los débiles corrimientos de este pistén provocan el re-

greso de cierta cantidad de flufdo al espacio situado
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debajo del pistén, al final de cada carrera de moldeo.

8. Aparato pera el moldeo de articulos de
vidrioc. -
A La presente memoria consia de doce hojas folia-
das escrites 8 méquina por una, solalcara.

Bércelona, 7 de marzo de 1963.

NoVe VERSENIGDE GLASPABRIEKE
(UBIZER GLASSWORKS ). -
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