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PATENTE DE IKVENCION
bor 20'aﬁos -
por "PERFECCIONAMIEKTOS EN IAS MAQUINAS AUTOMATICAS PARA It
FABRiCACION’DE DOTELLAS DE VIDRIO", a favor de D. Bruno ZA-
VATTARO y D. Gino CARRER, de nacionalided italiane, domici-
liados en CARCARE, Savona (Italia).

HENXORIA DESCRIPTIVA

En las méquinas paras la febricacibdn sutomftica de
botellas de vidrio y particularmente en miquinas miltiples
dotedas de una pluralided de moldes enfrisdos por aire y mol
des de soplado, las mitades de los moldes son soportadas por
dispositivos acharnelados en forma de mordazas y son enfria-
dos usualmente por unes pocas boquillas fijas para la expul
sibn de eire, dispuestas en las proximidedes de dichos dis-
positivos en forma de mordazes o garras. Esta refrigeracién
desde el exterior, que requiere una graen cantidad de aire,
no lleva a efecto el enfriamiento de los moldes ni de un mo-
do uniforme ni tampoco de acuerdo con lo requerido, ya que
la accidn del aire varia con la posicidn de los dispositivos
acharnelados portadores de los moldes con respecto a la po-
sicibén de las boguillas fijas de soplado. De hecho, hay per

tes de los moldes que pueden guedar bajo la accibn més o



menos directo del gire expulsado plza 13oquillas y por otra

parte, durante la periddica apertura y cierre de los moldes,

los dispositivos portamoldes mbviles pueden estar més cerca

o més lejos de las bogquillas fijas de salida de aire, de mo-
5« do que el enfriemiento de los chorros de aire sobre los mol-

desg no es constante.

Ia invencibn estéd destineda a proporcionar medios
pars asegufar_una refrigeracidn intensa, continua y unifor-
me de los moldes de las méquinas sutométicas pare la fabri-

10. cacibn de botellas de vidrio, a la vez que se consume menos
aire de refrigerscidén y que se permite la disposicidn de qu
gos de moldes mds juntos entre si, ocupando de este modo me-
nos espacioe

Este objeto se consigus, de acuerdo con la inven-

15, cibn, a2l construir los portamoldes en forma de pares de pie
zas huecas acharneladss, en forme de garras, dotadas de una
pared cdncava interna perforada, gue rodea con un cierto jue
go el medio molde soportado por el mismo, disponiéndose me-
dios pera suministrer el gire comprimido a las cémaras en

20, forme de cemisas de cada portamolde, de modo que se impulse
un fInjo constante de gire contras la pareq del molde, inde-
pendientemente de si el molde estd abierto o cerrados Bl
aire de refrigeracidén sale a través de las juntas poco esten
cas de los portamoldes o también e través de aberturas epro-

25; piades. )

De geuerdo con la invencidn, puede suministrarsé
alre comprimido a dichas cémeras de los portamoldes en for-
me de mordegzas, por medio de tuberias flexibles o también
puede suministrerse a una envolvente fija en la cual estén

30. montados con capescidad de giro, y de modo estanco, unas pie

zas huecas sobresalientes que comunican con dichas cémarss
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de los portamoldes huecos. Desde luego, en ambos casos los mol

des pueden gueder dotados de aletas de refrigeracibn o simila~

res.
Las anteriores caracteristicas y otras de la Patente

quedarén aparentes de lg descripeidn adjunte de dos realizacig
nes de ls inveneibn, con referencies a los dibujos que se acome
pafien, en los cuales:

Ig figura 1, muestra une seceibn transversal horizop
tal con partes vistas, de un molde pars botellas de vidrio mon
tado en un portamoldes, dotado de una primers realizacibén del
dispositivo de refrigerecibn de acuerdo con la Petente.

La fizure 2 muestra una vista en planta a mayor esca
la de una segunda realizgcibn del dispositivo de refrigeraci6h,
mostréndose la mited izquierds del molde y portamolde en gec—
cidn y en posicibn cerrada, mientras que la mitad derecha del
mismo molde y portamolde se muestra en una vista en planta en
posicidn abierta. '

Lg figura 3 es une seccidn vertical segin la 1lines
III-III del portamolde mogtrado en la figura 2.

T 1a figure 4 muestra unha vista en alzedo del molde y
portamolde<con partes en seccidn vertical a lo largo del eje
la charnela de giro del portamolde;

Lo figurs 5 es una vista en alzado del molde y por-
tamolde con el molde en posicidn cerrada y con partes en sec—
cidn en un plano que pasa por el centro de dicho moldes

Con referencia a la figura 1 de los dibujosy —=5=5-
son dos medios moldes que forman juntemente un molde completo
para el soplado de bhotellas de vidrio. Ies mitades ~5- dé los
moldes estln montadas con un cierto juego -9- en el interior
de una pered céncava -11- de las garres huscas -6~ del porta-

noldes acharneladas entre si sobre un eje de giro ~7-. La pa-
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“}éd interna cbneava =11~ estd dotada de orificlos -12-. Tos

portamoldes en forms de mordaza -6~ estén dotedos ademfs de
medios para poner la clmara -13- en comunicacidn con una fuep
te ée fluido ocomprimido (usuelmente eire comprimido). En la
figura 1 estos medios se muestran como un par de tuberias fle
xibles -2~ conectadas a las boquillas =-4- fijadas a las mor- ;
dagzas -6- del portamoldes.

Es evidente que al suministrar .aire comprimido a
travds de las tuberias -2-, el aire fluird hacia la clmara -13—
de las mendibulas o garras -6- y a itravés de las perforacio-
nes -12- gerd proyectado con fuerzs constante contra la pared
externa de las mitades -5- dsl molde, enfriando asi las mis-
mas. E1 aire que ha chocado contra las paredes del molde es~»-
capard por las ranuras del espacio de separacidn ~9-, tal co-
mo se verad con mayoxr detalle a continuscidn, con referencis a
la segunda realizacibn que se describe.

Oon referencia a la realizacibn de las figuras 2 a
5, cade medio molde -5~ tiene una cebeze de meyores dimensio-
nes -105~, por medio de la cual estd fijado en_el bords supe=~
rior de la respectiva gerras ~6- del portamolde, el agerrar las
mismes por medio de ranuras complementariss y nervios tal co-
mo aparece en la figura 5. Los moldes-5- y las respectivas ge-
rrag =6- portamoldes se proiongan hacig afuera de 1a pieza de
soporte =8w-. '

Ia pared exterior de cada medio molde ~5=-, formando
la pared interna de dicho espacio de separacidn en forma de.
cemisa -9~ estd dotada de nervios o gletas -10- para incremen
tar la superficie de evacunacidn del calor del molde, que de=
be ser enfrisdo, Las garras -6~ portamoldes tienen sus pare-
des internas cdncavas dotadas de orificios -12- a través de

los cuales es proyectado el aire contra el medio molde =5,
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Los orificios estén distribuidos de acuerdo con la
proporci6n-de refrigeracibn requerida. Asf, por ejemplo, en
la realizacidn mostrade en le figuras 3, los orificlos estén
distribufdos de un modo regular a lo largo de la pared ~11-,
pero su superficie de soplado puede disminuir hecia el fondo
del molde de la botells -20- que ha de ser fabricadas y/o ha-
cla el eje 4%— de charnela de la garrs =b- portamolae.~

De acuerdo con esta segunde realizacidn, cada ga-
rrg =b6- portamolde estéd dotada en su parte posterior de una-
prolongacibn hueca ~106-~ gque se prolonga laterelmente con reg
pecto al pivote -7-, Esta prolongacibn =106~ tlene una super-
ficle plana inferior lisa, la cual discurre de modo estanco
contra una superficie plana de la placa -18- fijeda al miem—
bro de soporte =8=. En su cars inferior la prolongacibén -106-
ds la garra -6~ del portemolde estid dotada de une abertura
-17- que comunica con un refundido -113- de dicha prolongacién
-106~ y por consiguiente comunica a través del refundido -13-
de la garra -6- del poritamolde con los orificlos de soplado
-12—-, mientras que trabaje conjuntamente con una abertura =15«
que egtéd dispueste en la placa -14= y comunica a través de un
orificio —-16~ formendo en el miembro de soporte -8~ con una
envolvente inferior =i-. La gberturs -17- en la prolongacién
~106~ del portamolde ~6- & la abertura -15- de la placa -18-
de la pieza de soporte -B8- estén conformadas de modo tal que
pueden superponerse por lo menos en parte en cada posicidn an
gular del portamoldes —6- sobre su pivote de giro -7—~, es deé
cir, tanto en su posicidn de apertura (mitad de la dereche de
la figura 2) y en su posicidn de cierre (mitad de la izquier-
da de le figura 2) asi como en todas las.posiciones interme-
dias. Las partes externes a las superpuestas de las aberturas

~17= y =15~ quedan cerradass de modo suficientemente estanco
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por las correspondientes superficies planas de la placa =18
¥ por la prolongacidn -106- de las garraes -6~ del portamoldes.
Lg placa -18- tiene usuelmente una superficie resistente al
desgaste que puede ser recambiade ficilmente en caso ‘de gue -
se haya desgastado. Sin embargo, éﬁmo que esto no forme par-
te de la invencibn, no necesita ser descrito en detalle.

El funcionamiento de esta segunda realizacibn es evi
dente: ‘

Al suminigtrar aire comprimido hacia el interior -
hermético de la envolvente -1-, dicho aire fluye a través del
conducto =16=, figuras 3, 4 y 5, las gherturas superpuestas
=15, —17- y la tuberia =113- formadas en la prolongacién
-106~, hacia adentro de cada chmars =-13- de la garrs del por-
tamolde y a través de los orificios =12=- a través del espacio-
de separacibén =-9- contra el medio molde =5-, qus queda asi
continuamente enfriado con una cantidad -constante de alre, pa-
re cualquier posicidn de las garras del portamolde. Ia salida-
de aire tiene lugar s través de las juntas no estancas de los
portamoldes o también a travéds de sberturas apropiadas.

Esta segunda realizacién permite la eliminacién de
todos los tubos exteriores ya bien sean flexibles o-no.

Todo cuanto no afecte, altere, cambis o modifique la
esencla de los perfeccionamientos descritos; serd veriable a
los efectos de la actual Patentes

NOTaA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de invenw-
cidns

1.= "Perfeccionamientos en las méquinas automiticas-
pare la fahricécién de botellas de vidrio, del tipo en que
los moldes estén formados por dos medios moldes soportados por

dispositivos portadores acharnelados en forma de mordazas, cg
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racterizados porque cada garrg portamoldes es hueca y compren—
de un par de paredes cdncavas separadas entre si formando una
cémare que tiene una pared externa estanca y una pared interna
dotada de orificios, disponiéndose medios para suminigtrsr ai-
re comprimido hacia dicha cémara para cualquier posicidn angu-
lar del correspondiente portamoldes, disponiéndose asimismo
medios pare la fijacidn de una parte de dichos moldes; a una -
parte de los portamoldes en forms de mordazas, para envolver
el correspondlente medio molde, dejando un espacio de separa—
cibn intermedio y ranuras o aberturas que permitan la salide
de aire de refrigeracibn al exterior, disponiéndose el conjun=-
to de forma que cuando, es impulsado, & través de los orificios
de la pared interna de dicha cémara, contra el medio molde en-
carado, con una separsclidn constante para cualquier &ngulo de
las gerras, y se descarge a través de las ranuras de salida o
aberturas de dicho espacio de separacidn.

2.~ Perfeccionamientos en las méquinas automdticas
pare la fabricacidén de botelles de vidrio, segiin la reivindi-
cacién 1, caracterizados porque el aire es suministrado a ca-
da chmare del portamolde en forms de mand{bula, al disponer
conexiones pare tuberias flexibles sobre las paredes estances
0 lisas de dicho poritamoldes hueco.

3.~ Perfeccionamientos en las mlquinas automdticas
para la fabricecibn de botellas de vidrio, segin la reivindi-
cacidn 1, caracterizados porque ceda portamoldes en forma de
mandibulas esté dotado de‘una prolongacibn hueca que comunica
con diche cémars y que se prolonga hacia adentro de una en-
volvente fija que contiene aire comprimido; une ebertura de
dicha prolongacidn en le mencionade envolvente y medios que
trabajan conjuntanente con la aberiura de dicha prolongacibdn

hueca pera foruner una junta estance en cualquier posicién en-
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4.« Perfeccionamientos en las méquinas eutométicas
pera la fabricacién de botelles de vidrio, segfin la reivindi-
cacibn 1, caracterizados pordue los orificios de la pared in-.
terna de los portamoldes en forma de mandibule tienen un ta— .
mefio y disposicibn de scuerdo con los reguerimientos de enfrig
rmisnto de la correspondiente zona del molde. , -

5.~ Perfeccionamientos en las méguinas sutomiticas
pera la fabricacibn de botellas de vidrio, segin le reivindi-
cacidn 1, caracterizados porgue los orificios de la pared in-
terna del portamolde en forma de mendibula disminuyen en cuan-
to a temafio hacie el extremo inferior y hacia el pivote dé &im
ro de cada mandibula.

6.~ Perfeccionamientos en las méguines eutométicas
pare la febricacidn de botellas de vidrio, segin les reivindi-
caciones 1 a 5, caracterizedos porque los medios moldes estén
dotados.en sus superficies externas encarsdas a la pared por-
tamoldes perforada, de aletas pars la transmisidn de calore-

. Seen cuales fueren las circunstancias que concurran
en la esencialidad de la Petente de invencidn, definide en
las enteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

%.— "PERFECCIOFAMIEITOS EN LAS MAQUIKAS AUTOLATICAS
PARA TA FAERTCACION DE BOTELTAS DE VIDRIOV, T

. Conste la presenté'memoria"de'n&eve hojas folisdas

mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos & la



339121

Barcelona, 23 MAR 1967

PeAe de D. Bruno ZAVATTARO y
D. Gino CARRER,

F,
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