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EN
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de nacionalidad Norteamericana

por "APARATO PARA MOLDEAR VIDRIO"

y que tienen por origen La Patente U.S. N¢ 3,147,105 del prow=
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Nuestra invencion se refiere al vaciado de
vidrio fundido, en objetos que tengan forma hueca,
¥ en particular se refiere al procedimiento de so-
pladura y prensado para producir objetos de vi=
drio,

Erta solicitud constituye una divisoria de nuegw
tra solicitud copendiente, #erie n? 647,149, regis~
trada el 25 de Julio de 1.957, vy actualmente paten=
te n® 3.024,571.

La Industria ddl vidrio ha reconocido los incon=
venientes# que hay inherentes a la operacion de dos
piezas, moldes de abrir y cerrar , dezde la miquim
na automdtica, En tales moldes, las junturas de igua=~
lacion son dificiles de mantener, tanto en el equi~
po de molde como en lar partes de la mdquina que lle~
van log# moldes. Posteriormente, tales superficies de
igualacion forman una barrera de material término o
bloque, y presenta un calor degigual a descomposie~
c¢ién en la temperatura, que resulta imposible de ven-
cer,

En la mdquina bien conocida "IS", esto# incon-
venientes se han mezclado ellos mi#mo# en los Wlti-
mos afiof. Con la Eolicitud del procedimiento cono-
cido "62" (Rowe, 2.289.046) a la citada méquina, y
la tendencia a los articulos de peso ligero y velocid;-
des Buperiores, estos problemas se han visto poste~
riormente auementados.

Con objeto de compensar estas dificultades, la
presente invencilon estudia la provision de un nuevo

tipo de molde de parisén,
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En esencia este aparato se refiere a la m9l~
dura de prenta de un parisén o vacio de vidrio fune
dido, bien por separado o en pares, vy el uso de un
molde invertido de vacio sin junturas, para la fore
macién del mismo, Adicionalmente, extdn los molw-
des habituales de sopladura, posicionados en el em-
plazamiento de sopladura, y un aparato para pasar
lo# parisone&, desde em emplazamiento de la forma=
cidn de vacios, a la estacion o emplazamiento de
#opladura,

En lar mdquinas habituales de seccién estacio-~
naria, tale# como las que &e comprende en la Patente
de Ingle, n? 1,911,119, los parisones eztin forma-
dos imvertidoi# pero su formacion se realiza medianw
te el #oplo habitual y el método de soplo antes que
por el método de mopladiira y prensa. Este aparato
actual estudia la formacidn de parisones en la po-~
sicion invertida, mediante un método de prensa, y
volviendo estos parisones durante su transferencia
o paso al molde de soplo.

Una finalidad de la presnete invencion consis-
te en la provision de un nuevo tipo de molde de

parisones gin junturas, actuando en una operacién

.a gran velocidad.

Otras finalidades de la invencion se pondrin
en parte de manifies o, y en parte tawmbien se ex~
pondrdn posteriormente.

Haciendo referencia a los dibujos:

La figura 1 congiste en una proyeccidén vertical,

que ofrece el molde en &su disposicion, y la relacionn
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de la miquina de formacion;

La figura 2consiste en una proyeccion verti-
cal seccional, tomada a lo largo de la linea 2-2
de la figura 4, a trav’es de la cabeza del molde
vacio, ilustrando la estructura miltiple del molde
de vacio, y el dispositivo de enfriamiento.

La figuara 3 eg una plano seccional, towado
sobre la linea 3-3 de la figura 2, que ilistra la
estructura de la pardd del molde, con sus canales
de enfriamiento.

La figura 4 consiste en un plano horigontal
de los moldes de vacio, cuello ybsopladura, tomado
aproximadamente en la linea 4-l de la figura 1.

La figura 5 es un aspecto seccional, tomado en
la linea 5«5 de la figura 1, ilustrando el mecanismo
de cierre de la presidn del fluido del molde de cue~-
1o,

La fifura 6 e& una proyeccidn vertical seccie=-
nal parcial del molde vacio con el dispositivo de ele=-
vacion y oscilacion, ilustrando tanto el control de
la oscilacion del molde de wacio y su elemento de
sujecidn, y los canales de aire de enfriamiento pa=
ra el mismo.

La figura 7 consifte en un aspecto en proyeccién
vertical del extremo inferior del mecanismo de oscila~
cibén, detcenso y elevacion del molde de vacio.

La figura 8 consiste en una proyeccién horizon-
tal seccional parcial del molde de vacio y de su ele-
mento de sujecién,

La figura 9 es una proyeccidén horizontal del ele~
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mento de sujecidén del molde de vacio, iluetrando
su estructura de conjunto,

La figura 10 es una seccion tomada a lo largo
de lalinea 10-10 de la figura 5, viendose en ella
los conductos que proporcionan una presibén auxiliar
para el cierre de los moldes de cuello.

La figura 11 es unaproyeccidn vertical dela es=-
tructura del elemento de sujecidén del molde de va=-
cio.

La figura 12 e un diagrama de la tuberia del
fluido para el aparato.

La figura 13 es una proyeccién horizontal de
la estructura toma para el molde de parisones,

La figura 14 es una proyeccion vertical de la
egtructura roma,

La figura 15 es un aspecto seccional parcial
y aumentado de la parte roma de la fig, 13.

La figura 16 es una seccién parcial, tomada en
la linea 19-19 de la figura 15.

La figura 17 es una seccilin tomada en la linea
20-20, de la figura 16,

La figura 18 es una seccipd tomada en la linea
21-21 de la figura 15,

Una mdquina para fabricar objetos de vidrio,
¥ que constituya una versién de la presente inven-
cidn, se comprende como una mdquina en la que cada
unidad o seccién da forma a un molde de vacio anu=
lar mévil, un molde de soplo diviwsible y estacionario,
y un molde de cuello hendido o partido, adaptado pa-

ra cooperar alternativamente con los citados moldes
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de vacio y de goplo, para transferir un vacio o
parisén, desde elmolde de vacio al molde de soplo;
un mecanismo de entrega de la masa "B", para suminis-
trar gucesivamente cargas a cada Seccidn de forma=
cién; y un mecanismo "C" de control de presién para
r8gular ajustablemente la aplicacidn de la presién
del liquido de actuacién, a lag diversar porfiones
de operacion de la citada Seccién de formacion, en
serie conveniente y en relacion de tiempo unas res-
pecto a las otras y el dispositivo de alimentacion
de la masa.

Esta seccidén de formacion puede considerarse
como una de una gerie de unidades dispuestas bien
por Separado, en una linea recta por debajo del orie
ficio alimentadori p dispuestas en otras dispogsi-
ciones,alrededor de la linea central vertical del
orificio alimentador, o en cualquier disposicion
geométrica que #2e quiera. Ademds, eetas unidades
de formacion de vidrio pueden tambien estar dispues-
ta sobre una meea, para un movimiento giratorio
por debajo del alimentador de masa, Con referencia
particular a la fig. 1, laseccidn de formacidém da
forma a una unidad 10 anular, de molde de vacio, que
permanece fijamen.e en poficion invertida, pero que
ers mébil dentro y fuera de la posicién de forma-
cion de parisones.

En esta exposicidén, los dibujoe ilustran una
estructura miltiple de cavidad de molde, pero, na-
turalmente, la invencion puede aplicarse a una es=-

tructura de molde unico.
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Una unidad 12 de molde de soplo, del tipo de
molde hendido, e#t4 permanentemente colocada en po=
sicion de cuello arriba, al final de 1la posicioﬁ
final de sopladura, y un anillo 15 de cuello hendido
qetd adaptado para ofcilar alrededor de un eje ho~
rizontal, desde la poeicilon de formacidn de parizo~
nes o vaciog, para transferir e invertir un parisén a
la posicion vertical de gopladura, enla posicilon de
molde de soplo, para la spladura final en un objeto
terminado, Las unidades 10 v-12 y el elemento de
gujecion 1l5a del anillo o cuello, estdn sustentados
sobre una plataforma 20 que, a su vez, estd conec~
tada a y sustentada ppor estructuras 21 vert-~icales
de bastidor, montadas =obre una base 22, Estos basw
thidores 21 estdm interconectados en eEus extremos supe-
rioref por medio de un elemento 2% de canal, Cada
unidad de moldes de parifones estd comprendida por
un par de moldes 30 de forma anular y sin hendedu~
rar, montadog en un elemento de sujecién 31 hueco
que, a su vez, eft4 montado sobre y unido a un eje
32 vertical, El elemento de sujecidédn 31 hueco e#td
formado en un extremo por una porcion 35 de mangui-
to hueco, teniendo cojinete# de goporte internos 36
vy 37, unidos al eje 32. La poecién 35 de manguito
ertd adaptada para un movimiento telescépico en un
elemento 4O hueco, y asi proporciona un conducto con-
tinuo para el aire de enfriamiento desde una fuente
de suministro (que no aparece enla figura), a través
de los canales 41, 42 y 43, a y alrededor de los mol-

des 30 (Figura 1 y 8) para el enfriamiento o con=
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trol de temperarura de los mismos, Erte elemento

de sustentacidén de moldes de vacio tiene una es~
tructura especifica que se describird con detalle
posteriormente en esta descripcidn.

Los moldes 30 de vacio y su soporie 31 estdn
adaptados para un movimiento horizontal y ver-
tical, con el eje 32, para traerlos a la posicion
de formacién de funcionamiento, y después a una po~
sicién fimoperativa por encima y un lado de la po-
sicion de funcionamiente., El extremo superior del
eje 32 tiene montado sobre é1 y unido al mismo un
soporte 50, que lleva en su extremo externo un blo-
que 52 de pivote pivotado en 53 &obre el citado so-
porte 50, El bloque 52 de pivote estd adaptado pa-
ra un movimiento vertical de deglizamiento en el
bloque 55 de deslizamiento o patin.

Un soporte 60 de sustentacién, formado como una

prolongacidén del elemento 40 vertical hueco, lleva una

base 61 de gustentacidn, sobre la que va montado un
bloque 65 de control de amortiguacidén. ELl patin 55
estd montado sobre y unido a un eje 70 de pivote
vertical, que a su vez estd montado en el bloque 65
de control. Este montaje permite al patin 5% pivo -
tar con el eje 70, para el propdsito siguiente .,
Los moldes 30 de wacio de necesita que se ele-
ven W osScilen alrededpr del eje 32 con gran repidez
¥y con objeto de evitar defectos contrgproducentes
en log sucesivos estados de arrangue y parada de la
ofcilacion de los moldes, se ha pre&isto un control

65 de amortiguamiento, que actdia como un disposie-
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tivo de humectacidén de impulso rotativo. Bl eje

70 tiene formado sobre é1 una parte saliente 80,
dque en los lados opuestos de la misma forma lumbre-
ras Bl y 82 alargadas, Estas lumbreras s£on de igual
dimesién y est’an interconectadas por medio de un
canal 83, Cada lumbrera 81 y 82 estd dispuesta pa~
ra corresponderse alternativamente con los canales
85 y 86 respectivamente, formados en una placa 88
estacionaria, fijada a la caja de control 65 por
medio de los tornilloe 89, conforme Se ve en la fiw
gura 17, Una pala bafle 91 estd unida a la parte
galiente 80 giratoria del eje 70, y oscila con el
citado eje 70.

Las vdlvulag 93 y 94 estdn formadas para coo-
perar con lag lumbreras 85 y 86 respectivamente,
para controlar el flujomde aceite de y deede las céd~
marag 96 y 97, formadas enire la pala 91 y la placa
88, tal flujo desde la® lumbreras 86 y 8%, siendo
debido al desplazamiento de la pala 91, Los canales
101 y 102 conducen desde las cdmaras 96 y 97 res-
pectivamente, a las vdlvulas de espiga de extraécién.

Un canal 110 adicional de aceite interconecta
los canales 101 y 102, y tiene una vdlvula 112 de
retencién dentro del mismo, que origina que el aceie
te de descarga de la cdmara 97 pase a través de la
vdlvula de aguja 106, para asi proporcionar un amor=
tiguamiento de aciete contra la cual la pala 91 tra-
bajard para amortiguar la oscilacidén del elemento de
quecion 31l de molde, cuando los moldes 30 se ex-—

traen de su posicion de formacion. Despues de pasar
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ia vdlvula 106 de agujas, el aceite pasa a través

del conducto 106a al canal 115, vdlvula 116 de re~-
tencién, canales 115a, 115b y 101, y después den=

tro de la cdmara 96,

El canal 110 tambien sirve para interconecw
tar los canales 101 y 102 y estd adaptado para con-
trolar, a traves de la restriccién proporcionada por
la vdlvula 116 de retencién, la descarga de ameite
desde detrds de la pala 91, en la cdmara 96, para
amortiguar la osculacion de log moldes 30, cuando
ge estdn desplazando a £u posicién de funcionamiento,
De esta forma, el aceite fluird desde la cdmara 96
a tavés de los canales 10l, vdlvula de aguja 105, ca~
nales 110 y 102, al interior de la cdmara 97. Esta
estructura permite al aceite ser libremente absorbido
al interior de las cdmaras 96 y 97, en una sola ca-
rrera de émbolo, y ser controlado en su ritmo de des~
carga, a medida que e ve libre de las citadas céma=
ras, en la carrera opuesta del émbolo. ElL aceite se
proporciona a esfte blogue de control 65, a través del
canal 117, quedando cdrrado en é1l mediante el obtu~
rador 118,

A través de los mecanismoa anteriores, el €0~
porte 31 de molde, con sus moldes 30, puede egtar su-
cesivamente en movimiento ofcilatorio hacia y desde
su posicion operativa, a la posicion inoperante a
velocidades realiente considerables, sin detrimento
alguno por la vibracién, La oscilacién el descenso y
la elevacién del soporte 31 de molde de vacio y el

molde 30 de vacio se realizan a través de un ciline
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dro 125, un émbolo 126 unido al eje de transmisidn
32 de émbolo, un rodillo 127 de levas, formado g0~
bre el extremo inferior del Arbol de transmieidn

0 eje 32, y una leva 128 de control, formada en la
cabeza del cilindro 128a, unida al extremo inferior
del cilindro 125, Este cilindro 125 estd montado y
retenido sobre la base 22 por medio de los pernos
129 (figuras 1 y 8), Se suministrauna presién con-
veniente al cilindro 125 a travép de los conductos
135 y 136, para elevar, de#fcender y oscilar el #o=
porte 31, con sus wmoldes 30,

ELl extremo superior del drbol de transmieidn
32 de émbolo, Be extiende hacia arriba a ttavés del
elemento telescépico 35 y cojinete 36a del conduc-
to 40, unidndoze deszpués al control 65 de amorti-
guamiento de oscilacién, a través de la palahca 50.
Este mecanismo de control parrticular se ha descrito
anteriormente.

El extremo inferior del 4rbol de transmisidn
32 de émbolo se extiende a través y eatd montado desw
lizabfiemente, en la cabeza 128a del c¢ilindro, for-
mada como parte del cilindro 125.

E medida que el émbolo 32 se desplaza desde la
posicion gque se ve en la figura 8, bajo la influen=-
cia de la presion suministrada a traves del conduc-
to 136, para elevar y hacer oscilar los moldes 130
de vacio, la leva 128, actuando sobre elrodillo 127
de levas, permite al goporte 31 de molde vy a los mol-
des 30, primeramente desplazarse recto hacia arri-

ba, hasta que la seccidn 130 curva origine que el
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4rhol de transmision 32 gire yb oscile al soporte

31 de molde, lateralmente y fuera del paso de la
oscilacidén de log anillos 15 de cuello, cuya cons-—
truccién ybperacibén se describird posteriormente.
A medida que el 4rbol de transmisidn gira 32, su
conexién con el control 65 de amortiguamiento se rea~
liza para amortiguar el extremo de la rotacidn y
evitar la vibracidn de estas partes de molde. Cuan=-
do la carrera de émbolo de invierte, los moldes 30 ¥y
soportes 31 oscilan en posicion operativa sobre y
en correspondencia con los moldes 15 de cuello.
Durante la carga de los moldes 30 de vacio,
en la posicion de formacion de parisones, los mol-
des 15 de cuello occupan una posicion por debajo, ¥y
en contacto correspondiente cou los moldes 30 de va~
vio., Esta correspondencia se obtiene y mantiene por
medio de las dreas de superficie 140 angulares mate
(figura 2), con lo que cada molde 31 de vacio se aco-
moda é1 mismo a la posicion de su respectivo anillo
15 de cuello,
Los moldes 15 de cuello son del tipo hendido, y
las mitades de los mismos sellevan sobre brazos 155
y 159 de soporte. Estos moldes 15 de vacio van asdi
montado# sobre gus respectivos Soportes, para tener
algo, i es que llega, de desplazamiento deslizante
u horizontal sobre los mismos. Los moldes 30 de vam
cio son méviles en cualquier direccién respecto a
su goporte 31l. Haciendo referencia a la figura 2,
se verd que los moldes 30 de vacio pueden desplazar-

se horizontalmente respecto al soporte 31, debido



10

15

20

25

30

- 13 =

314420

al especio que existe en 3la y 31b, Lae placas 3le¢
y 31d de guia, unidas al extremo superior del so-
porte 31, retienen a los moldes 30 en el soporte,
pero permiten un desplazamiento relativo limitado
entre ellas, tanto en plano horiiontal como vertie
cal, como se verd posteriormente con mis detalle,

La formacion de parisonet en el presente me~
canismo se realiza por medio del método conocido de
prensa, Las cargas de cristal estdn previstas me~
diante el dispositivohabitual de alimentacién de vie
drio, y dirigidas a los moldes 30 de parisones, a
través de las cafdas 252 y 252a, adaptadas para guiar
las cargas de masa a y a través de los extremos su-
periore® abiertos de los moldes 130 de vacio. Coine
cidente con ello, pero giguiendo la carga de los mol-
des, placas 152 de lenglieta, montadas sobre un braw
zo 154, oscilan alrkededor del drbol de transmisién
156, mediante el impulfo que recibe mediante el ci=-
lindro 157 y la leva 167, y correspondendiendode con
y asentdndose gobre los moldez 30.

La presién de las masas del vidrio fundido pa-
ra formar vacios o parisones e obtiene a través de
una unidad vertical de cilindros gemelos de presién
de fluido (figura 2), montada sobre la base 22, aba-
jo ¥y en alineacidn con lo8 moldes 30 y 15, de vacio
Yy cuello repeectivamente, en la posiclion de carga de
la mdquina, Cuando los moldes 30 de vacio estdn en Aa
posicion de formacidn, conforme puede apreciarse en
lag figuras 1, 4 y 12, el extremo superior abierto

de los mismos estd adaptado para cerrarse mediante
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una cubierta o placa de lenglleta 152, que tiene

una forma conveniente para ajustar dentro de las
depresiones cowplementarias 153, formadas en el ex-
tremo superior de los moldes 30 de vacio., Las pla=
cas 152 de lenglieta estdn provistas con cavidades
internag 153a, dentro de las cuales y a cuyo través
puede pasar el fluido de enfriamiento.

El brazo 154 que goporte las lenglletas 152, es=-
t4d fijo al extremo inferior de un véstago 156 de
émbolo verticglmente reciproco, que se extiende ha-
cia arriba, a través de un cilindro 157 de presidn
de fluido y que estd provisto con un émbolo 158 (fi-
gura 2). El cilindro 157 estd convenientemente mon-
tado sobre el canal 25 transversal, y estd provieto
o recibe fluido controlado por vdlvula, a presién,

a través de los conductos 160 y 161, con objeto de
levantar y descender las lenglletas dplacar 152 de
cubierta respecto a los moldes 30 de vacio.

La porcidén superior de la varilla 156 del jem-
bolo se extiende a través, y estd montada degliza=-
blemente, en una cabeza 163 sguperior, de cilindro,
formada con un manguito 165 de leva que f£e prolon=
ga hacia arriba, Este manguito funciona como un alo-
jamiento protector para la pormidén de la pérte ale
ta de la varilla 156 de émbolo, y estd provisto con
una ranura en espiral 167, dentro de la cual se pro=-
yecta un pasador de leva 169, llevado por la varilla
156 de émbolo. A medida que el émbolo se desplaza ha~-
cia arriba, bajo lapresién admitida por el conducto

161, para elevar las lengletas 152 de molde, la ranu=



10

15

20

25

30

- 15 =

ra 167 de leva, actuando sobre el pasador 169, im~
parte una rotacidm parcial a la varilla 156, que

es suficiente para que oscilen las lenglietas 152

en direccién lateral, y fuera del paso de lor ani-
llos 15 de cuello de oscilacidn. Al producirse la
carrera hacia abajo del émbolo 158, las lengiie-
tasA152 regresardn a su posicidn de cierre, en coo-
peracidn con los moldeg 30 de vacio,

Durante la carga del molde y las operaciones de
formacidén de vacio, los anillos 15 de cuello ocupan
una posicidén por debajo y en alingacién con los mel-
des 30 de vacio (figuras 1, 2 y 5), estando provis-
to®s en sug extremos superiores con un area 140 de
superficie angular, que estd4 adaptada para coope=-
rar con uno& huecos complementarios en los extremos
inferiores de los moldes 30 de vacio, con lo que se
mantiene una correspondencia exacta entre lds ani-
1los 15 de cuello y loe moldes 30 de vacio, duran-
te las operaciones deformacidn de vacio.

El mecanismo de inversién de los moldes de cue~
llo se muestra en las figuras 1, 4 y 5. Este meca-
nismo comprende un par de brazog 155 y 159 de som~
porte, montados en sistema fulcro sobre un Arbol de
transmisidén 220, que a su vez estd montado sobre co-
Jinetes 221a, formados en el soporte de cojinetes 221.
Los cojinetes 22la sustentan el drbol de transmisidn
220 en una posicion horizontal. Este 4rbol de trans-
mision 220 lleva una porcign 223 aumentada, sobre
la cual se monta un par de manguitos 224 y 22ka, es-

tando cada uno de ellos adaptado tanto para el movim
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miento giratorio como para un desplazamiento de
deslizamiento a lo largo de la longitud del &rbol
de tranmision 220, Cada manguito lleva una corre-
dera 225 y 225a formada sobre el mismo en tal ma~
nera que, cuando los moldes de cuello estdn en cual-
quiera de &us dos posiciones operativas, estas co-
rrederas seencuentran dispuegtasen umn plano verti-
cal. Los brazos 155 y 159 tambien llevan formacio-
nes de cursor o deslizadera 152a y 153a, adaptadas
para cooperar con las porciaones 225 y 225a de co-
rredera de los manguitos 224 y 224a. La deslizade=-
ra vy la estructura de corredera permitirdn a los
anillos 15 de cuello ajustarse verticalmente en
cualquiera de sus posiciones operativas, para traer
a los anillos 15 de cuello a una posicion vertical
adecuada de copperacijén con respecto a cualquiera

de la disposicidén 205 ahusada, sobre el extremo Sfe

perior del manguito 200 del cilindro del émbolo buzo, o

en posicion vertical adecuada con respecto a la Bu~
perficie de la parte alta de los moldes de sopladu~

ra 12, La rotacidn de los brazos 155 y 159 de los

moldees de cuello, alrededor del eje del arbol de trans-

mision 220, para transferir log parisones desde Eu

posicion de formacidn a su posicion de sopladura, se
realiza a travésde un pifién 230 y una cremallera de
pifién 231, situada verticalmente, y posicionada en

contacto de endentacidén con el piiién 230. La crema=-
llera 231 estd formada sobre la porcidén del extremo
superior de una varilla 232 de éwbolo, unida al ém=

bolo 233, y adaptada para un desplazamiento vertical
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en un cilindro 234, Los conductos 235 y 235a de
entrada, estdn adaptados para permitir que el ai=
re a presién, bajo el control de vdlvula, penetre
en el cilindre 234, tanto por su extremo superior
como por el inferior respectivamente.

El aire 2 presion continuo se suministra des-
de el conducto 239 a los canales 239a, 239b, 239c
Y 239d, al interior de las cémaras 219 y 219a, cuando
los brazos 155 y 159 del molde de cuello estdn en la
posicion que aparece en las figuras 5 y 6, para ase=
gurar la sustentacion de los anillos 15 de cuello,
cerradog contra la presién que prensa el vidrio,
Despues de haber terminado la operacidén de prensga
¥y la operacién de traspaso de los parisones va asvan-
zando, esta presidn de aire puede, y por lo generafil
se continia, a través de por lo menosf una porcién
del desplazamiento de traspaso, con finee de enfria.
miento.,

Cuando log& moldes 15 de cuello gque llevan los
parisones, girany alcanzax la poficipm de sopladu-
ra, entonces e hace necesario abrir estos anillos
15 de cuello, y dekar en libertad los parisones pa-
ra el control de los moldes 12 de soplo. Eeta opew
racion de abrir los anillos de cuello, deja en li-
bertad al parisén hasta el 1{mite del molde 12 de
soplo, que se ha cerrado precisamente antes de de-
jar en libertad al parisén. E1l émbolo 233 del ci-
iindro 234 de transferencia, se ve sometido entonces
2 loe efectos del aire a presién, admitido a través

del conducto 235a, para regresar a lof anillos 15
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de cuello, a la posicién de formacién del pari-

sén. Durante este desplazamiento de retorno, la
presibén en las cdmaras 243 y 243a disminuird, ori-
gindndpse entonces que los muelles 237 y 237a cie=
rren a log anillos de cuello.

Para poder conseguir una produccidén a gran ce=
loecidad, y mantenerla, es, natutalmente, necesario,
que se enfrien varios moldes durante la operacidn
de formacion y en particular los anillos 15 de cue=-
$lo deben enfriarse durante la operacién de moldura,
que con esSte mecanigmo particular los moldes de for-
macion de vidrio se estdn utilizando a veiOCidadeé
excepcionalmente elevadas., POr ejemplo, a velocida~
deg cuatro veces mayores que las gue normalmente Se
ponen en prfactica con mecanismo similares,

Pl elemento 31 de soporte de molde hueco (fi=
gura 2), estd adaptado parasoportar uno o mis moldes
30 de vacio anulares y, en el cago que nos ocupa,
fe muestran dos moldegs de vacio, Cada molde 30 de
parispn anular de pieza tUnica estd provisto, en su
extremo superior, de un par de hendeduras 3la y 31b,
dentro de las cuales sea~justan anillos 3lc y 31d
gemicirculares delgados y opuestos, Entos amillos
hendidos se refienen en sus posiciones operativas
por procedimientos de una serie de pasadoreé 31s
de retencién y 31t. La anchura de las hendeduras 3la
Yy 31b es mayor que la de los anillos 3lc y 314, y
el espaciamiento vertical entre las hendeduras es
mayor que el grosor de la superficie superior del

elemento de sujecidn 31 del molde. El espaciamien-

po!
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to vertical entre los anillos 31c y 31d y la parte
saliente inferior 30a de cada wolde 30 es mayor que
la altura del elemento de sujecidén 31 del molde.
estas dimensiones en exceso permiten asi que los
moldes 30 tengan un libertad limitada de desplaw-
miento vertical respecto al elemento de sujecién
31, cuando, o al tiempo gue los moldes 30 se asien-
tan sobre los moldes 15 de cuello.

Cuai'do los anillos 15 de cuello se actdan, con=-
forme se ha descrito anteriormente, para traspasar
los parisones formados a la posicién de sopladura
de acabado, los parisones &e depositan en el molde
12 de soplo abierto, en una posicion de cuello arri-
ba., ELl molde 12 de soplo (figuras 1 y 4), en el ejem-
plo presente, estd en una posicién fija y compren-
de dos secciones 255 de cooperacidén, que estdn uni-
das, en forma que sSe puedan sacar y meter, a los
elementos de sujecidn 256 de moldes, Los elementos
de sujecién de los moldes giran sobre gozhes sobre
un pasador 257, que lleva un alojamiento 258, pro-
visto de gorrones 259 a cada extremo del mismo, y
que estdn unidos a los elementos 260 del bastidor
lateral,

Lag mitades 255 de los moldes de soplo, se abren
y cierran en los tiempos adeunados por procedimiene
tos de presidédn de fluido, que se admite a un ecilin-
dro 261 colocado verticalmente (figura 1), a través
de los conductos 262 y 263. Estos conductos llevan
respectivamente, desde las vdlvulas, por procedi-

mientos en el que el flujo de presién entregada al
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cilindro 261, puede regularse conforme se¢ detee.

El cilindro se monta sobre la base 20 de la mi-
quina y estdprovisto de un émbolo 268 llevado por
una varilla 269 de émbolo, La varilla 269 de émbo-
lo #e extiende por completo a través, y esti wmon-
tada deelizablemente, sobre ambas cabezas del ci-
lindro 261, teniendo en u extremo superior una ba=-
rra de cremallera 272. Esta barra de cremallera es=-
td montada deslizablemente en el alojamiento 273

y se endenta con una rueda cilindrica 275, que es-
td unida a un 4rbol de transmisidn 276 horizontal.
Este drbol de transmisién 276 lleva engranajes 278
en espiral, que Ee endentan con engranajes en espi-
ral conectados para accionar una biela, conectada

a2 los elementos de sujecién 256 de los moldes, por
medio de articulaciones 286 (figura 4) y juntamen~
te forman una palanca acodillada para cerrar lag
gecciones de molde en una posicidén cerrada durante

la operacié¢n de sopladura,

La porcién inferior del molde de soplo e cierra’

por medio de las placas 290 del fondo, que ettpan sus-

tentadas por un elemento 291 desujecidén. Este ele-
mento desujecién estd montado ajustablemente sobre
un soporte 292, llevado por la base 22 de la mi-

quina, La placa 290 del fondo puede ajustarse verti-
calmente con respecto al molde de soplo, liberando

la grapa 293.

La porcidén superior del molde de soplo estd adap-

tada para cerrarse por medio de las cabezas 294 de

soplo, que estdn fijas a un brazo 295 hueco, pero pu-
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diéndose sacar y meter, mediante una conexidén ade~
cuada, taal como una conexién de junta a bayoneta.

En la figura 1, la cabeza 295 de soplo se muet~
tra contactando la parte superior del molde 12 de
soplo durante la operaciém de sopladura de acaba-
do, habiendo regresado el anillo 15 de cuello a la
posicijon de formacidn de vacio, Mediante esta dis-
poeicién, la operacién de sopladara puede Bobrepo-
nerse a la operacidén de formacién de vacio subsie
guiente, permitiendo asi{ que los arficdlos perma-
nexcan en el molde de soplo durante un intervalo de
tiempo relativamente lapgo.

El mecanismo "C" de control de presidén de flui-
do, conforme se ve en la figura 12, e# aproximada=
mente el mismo que el que aparece en la Patente In-
gle, n? 1,911,119, citada anteriormente,

En la operacidén del aparato descrito anterior-
mente, las cargas del molde con vidrio fundido se
entregan mediante un alimentador, a través de la
boca de carga 252a, siendo recibida® en sucesidn por
las secciones 252 continuas, y entregadas dentro de
iog moldes 30 de vacio. La mdquinacontindia entonces
a través del control que proporciona un tambor de
levas de cronometraje, para fabricar las cargas de
molde que recibe, primeramente aplicando una accién
de presién al vidrio en los moldes 15 m 30 combinae
dos, de vacio y cuello, después dejando el molde de
vacio y ofcilando el parisén puro por medio de los
anillos 15 de cueilo hasta una pogicién recta en la

posicion de sopladura de acabado, durante cuyo tiems
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po los parisones se vuelven a calentar, cerrando
despuéds -el molde 12 de goplo y acabando la sopla-
dura de los objetos, y finalmente abriendo el mol-
de 12 de soplo para dejar libres a los citados ol
Jjetos.

El ciclo dela operacién puede disponerse en
forma tal que los moldes de soplo estén casi conti~
nuamente en activo, Ls decir, los objetos pueden sa=-
carge de cada molde de soplo inmediatamente antes.de
que los parisones® nuevos Se entreguen a los citados
moldes, por medio de los anillos de cuello. El mol-
de parisén e puede mantener en funcionamiento ca=-
8i continuamente, debido a que el enfriamiento de
los anillos 15 de cuello y de los moldes 30 de pari=-
gones ef una operacidén continua y, tan pronto como
los parisones son transferidos al molde 12 de soplo
y los anillos 15 de cuello han regresado a la Posim
§ién de formacidén de vacio, los moldes 30 de vacio
estdn entonces en unas condiciones tepmicas para re-~
cibir inmediatamente otra carta para el prensado de
parisones sucesivos, para la transferencia posterior
al molde 12 de soplo, durante el tiempo que los pari-
gones previamente formados en los wmismos moldes de
vacio, estdn siendo soplados para su forma final, en
el molde 12 de soplo de vacio asociado, Cuando los
parisones eetdn formados. el molde 12 de vacio que=~
da libre de parisones, dejando que estos, en &su es-
tado puro o dedcubierto, estén soportados en posicidn
invertida, por medio de los anillos 15 de cuello,

Los movimientos de extraccion de los moldes 30 de
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pParisones con concurrentes con log movimientos de
transferencia de los moldes 15 de cuello. Pzr e jem~
plo, a medida que el elemento de sujecién 31 de mol-
de y los moldes 30 se desplazan directamente, verti-
calmente hacia arriba, lejos de los parisones en fore
ma invertida, ellos ge mueven en una linea vertical
recta, durante cierta distancia, y despuers oscilan
horizontalmente, mientras se continua el desplazam
miento vertical, En el momento en que completa la
oscilacién horizontal de los moldet 30 de vacio o,
ligeramehte antes, los moldes 15 de cuello inician
#u oscilacién hacia arriba y alrededor del &drbol de
trangmision 220 de fulcro, hacia la posicion de mol-
de dde goplo., En este momento, el molde 12 de soplo
ge clierra alrededor de los parisones, loa anillos

15 de cuello Ze abren y oscilan hacia atrds, hacia
la posicion de prensa, y los moldes 30 de parisones
oscilan hacia abajo, sobre vy en correspondencia con
log anillos 15 de cuello. Durante las operaciones
precedenteg, tantd® los moldes de cuello como los mol-
des de parisones se estdn enfriando.

La operacion practicamente continua de los mol-
des de vacio y de f#oplo hace posible presionar los
parisones en log moldes de vacio, durante el tiempo
que los parisonee previamente prensados en los mismos
moldes de vacio, estdn siendo soplados a su forma fi'-
nal, en el molde de soplo asociado, y porque estos mol-
des 15 y 30 estédn disefiados para un enfriamiento ra-
pidisimo, siendo eficaz y countinuamente enfriados én

un tiempomespaciado verticalmente de enfriamiento zo-
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nal, pudiendo asi, sucesiva y rdpidamente, utili-
zarse para los parisones de formacidén, a velocida-
des extremadamente elevadas,

De cuando antecede, facilmante puede apreciar=-
ge que se ha inventado un sistema de moldeamiento re=
lativamentd sencillo, v que se ha utilizado.

Pueden realizarse modificaciones dentro del es=-
piritu y dmbito de la invencién, de las reivindica-
ciones anexsas.

N O T A

Se reivindican no como nuevos sino como no cono=-

cidog en Espaiia,para que sean objeto de una Patente de

INtroduccion, 165 puntos siguientes:

1.~ Aparato para moldeax vidrio, caracterizado
por la combinacidén de un molde de Tormacidn de vi-
drio; un elemento de sujecidén del molde, para sopor=-
tar al citado molde; un 4rbol de transmisidén vertie
cal, montado en forma que realice un desplazamiento
oscilatorio y vertical, y conectado al citado ele~
mento de sujecidén del molde; dispositivo de ener-
gia conectado al citado drbol de transmisidn, para
la elevacion y descenso del mismo, Dispositivo de le~-
vas, asociado con el citado drbol de transmigidn para
la oscilacion de éste, en respuesta a parte de su
desplazamiento vertical, moviendo el citado dispo=~
sitivo de energia y el dispocitido citado de levas,
juntamente, al molde de formacion, entre uuna posgicion
de formacién operativa y una posicidén distante ino=~
perante, alrededor y fuera del alineamiento axid con

la posicidn operativa del molde; un blogue de pi-
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vote, unido al citado Arbol de transmisién para

su desplazamiento con el mismo, estando el citado
bloque espaciado axialmente sobre el citado drbol
de transmigidn, mds alld de la carrera axial del
citado molde; un dispositivo de humectacidén, de im-
pulso rotativo, cuyo dispositivo comprende uﬁa pa-
la oscilante, f®ja al segundo Arbol de transmisidn,
y gituada en una cdmara de amortiguamiento que con-
tiene un fluido, juntamente con un dispositivo para
controlar el flujo del fluido de y hacia la citada
cdmara, incluyendo el citado dispositivo de control
de flujo un dispogitivo de paso eh el citado segun~
do drbol de transmisién, y la citada cdmara de amor=-
tiguamiento proporfionando una comunicacién entre
los laterales opuestos de la citada pala; un dispo-
gitivo de restriccién de flujo, en el citado dispo-
sitivo de paso, para retrasar el flujo del fluide
procedente de la citada cdmara; un bloque de desli-~
zamiento, unido al citado segundo Arbol de transmi=-
£i6n, cuyo bloque de deslizamiento se encuentra en
acoplamiento de deslizamiento con el citado bloque

de pivote, afectando la oscilacién del citado blo-

que de pivote a la oscilacidén del citado segundo drbol

de transmisidn y al bloque de deslizamiento; y el
dispositivo de restriccién de flujo amortiguando los
desplazamientos de oscilacidn rdpida del citado ele=-

mento de sujecidn del molde y del molde que va E0=

bre él, para asegurar de esta forma una posicién exac-

ta y precisa del molde en la posicién de formaci;én

operativa, evitando una vibracién perjudicial para
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el mecanismo,
2,= Aparato para moldear vidrio, caracteri~
zado por la combinacidén definida en la reivindi-

cacion 1, en la que el arbol de trasmisidn del

 dispogitivo de humectacién dé impulso rotativo es

vertical, y este dispositivo de humectacidén de im-
pulso rotativo comprende un alojamientomestaciona-
rio, que soporta al d4rbol de transmisién para su
desplazamiento giratorio; una c’amara anular en el
citadoalojamiento; un eilemento de pala, unido al
citado arbol de transmisidén, y alojado en la ci-
tada cdmara para el desplazamiento amilar dentro
de lamiema, por medio del citado 4rbol de transmi-
gién; dispositive de canalizacidn en el citado alo-
Jjamiento, conectando los extremos opuestos de ia’
citada cdmara sobre los extremos opuestos del ci-
tado elemento de pala; conteéiendo, tanto la cita-
da cdmara como el citado dispositivo de canaliza-
cién, un fluido; un dispositivo de vdlvula de es~
trangulacién o de pago ajustable, conectada opera-
tivamente al dispositivo citado de canalizacién pa-
ra restringir el flujo del fluido procedente de la
cadmara, a un lado del citado elemento de pala, den-
tro de la cdmara, y al otro lado del citado elemen-
to de pala, fuera de la cdmara, produciendose, me-
diante el flujo del fluifdo, la humectacién de los
desplazamientog giratorios del elemento de pala y
del citado 4rbol de transmisidn.,

3.~ APARATO PARA MOLDEAR VIDRIO

Todo conforme se degcribe en la memoria que an=
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tecede., se ilustra como ejemplo de ejecucion en
los planos unidos a ella y se reivindica en su Nom
ta,

Esta memoria coneta de veintisiete hojas foliaw
das y efcritas a midguina por uma sola cara y planos
que la acompafian,

Madrid, 19 de Junio de 1,965
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