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El invento se refiere a una instalacidn total-

}
t
mente automdtica para la fabricacidn de cuerpos de vidrio!
huecos por el procedimiento de prensado y soplado. |

|

Una mdquina conocida de este tipo, ss la mdqui-i

na Hartford-Empire tipo 28 de la Emhart MFG Co. que, por

ejemplo, estd descrita en el libro "Glasmaschinen, Aufbau .

und Betrieb der Maschinen zur Formgebung des heissen §la

‘ses" de W. Giegerich y W. Trier, editorial Springer 1964,
‘en las pdginas 326 a 335. Esta miquina conocida utiliza,

écomo elemento fundamental, una unidad de mesa giratoria -
con doce puestos. Cada puesto estd equipado con todos Los

Utiles precisos para la puesta en prdctica del procedimien

to de trabajo, a saber, un molde previo, un anillo de cue
:1lo (Uil de boca), un nivel (émbolo de prensa), un dis~

positivo para hacer girar el anillo de cuello y el bulbo

Einsuflado bruto de vidrio, una cabeza de soplado y un —--
Emolde de acabado consistente en dos mitades de molde de -
gacabado v un fondo de molde de acabado. Asimismo estén -
Eprevistos naturalmente en cada uno de los puestos los elg
.mentos precisos de impulsidn y de accionamiento. De este
%modo, si bien cada uno de los puestos estd equipado total
.mente, resulta en cambioc que todag las diversas plezas ~—
éﬁﬁicﬁmenté"be encuentran efectivamente en funcionamiento
édurante una fraccidn de la revolucidn de la mesa, es de-
;cir, de un ciclo de trabvajo. En cada lugar de la mesa gi-

ran a la vez piezas del puesto sin utilizar y vacias.

Asimismo viene determinada en allto grado la ve-
‘locidad de trabajo de la mesa giratoria por el tiempo de
érecalentamiento preciso entre el prensado y el soplado de

‘acabado. Precisamente en la fabricacidén de recipientes de
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L

vidrio de pared delgada, es preciso que despuds del ﬁfén—’"

sado los tiempos de recalentamiento no sean inferiores a

'un minimo determinado. Mediante el recalentamiento se —-

i

‘trata de conseguir una compensacion de la temperatura en

: {
~toda la masa de vidrio del bulbo en bruto ¥, con ello, —-+

:una viscosidad uniforme, Como este recalentamiento tiene :
jiu.gar en las paredes del bulbo en bruto desde dentro ha-
cia afuera, no se puede acelerar sustancialmente el prbqg.
so de recalentamiento con medios exteriores. En las mdqui
nas conocidas se ha precavido este timpo necesdrio de re-:
calentamiento, bien sea mediante la velocidad del ritmo -;
de la mdquina, o bien aumentando la longitud efectiva de
la misma. Ello origina en cuglaouiera de 1los casos un gran
gasto constructivo y el que un gran nimero de elementos -
de la mdquina circule en marcha en vacio durante la mayor
parte de los ciclos de la mdduina.

Ello planted el problema de, en instalaciones -
totalmente automdticas para la fabricacidn de cuerpos de
vidrio huecos, reducir en alto grado el gasto constructi-
Vo, ¥y aumentar el rendimiento. Al mismo tiempo se trataba
de crear una instalacidn totalmente automdtica que hicie-
ra posible la fabricacidn de cuerpos de vidrio huecos con
gruesos de pared mucho menores que hasta ahora,

Este problema ha sido resuelto conforme al in--
vento, por el hecho de que los puestos precisos de la ing
talacidn automdtica, por ejemplo, el puesto de moldeo pre
vio y el puesto de moldeo de acabado, estdn hechos como -
unidades de mesas giratorias separadas espacialmente entre
si, y unidas funcionalmente unas con otras mediante un or

gano de acoplamiento flexible gin fin. Bastan ya estas ca
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de construccidén fundamentalmente distints al tradicional,
que tiene como consecuencia el ahorro de muchos elementos !
de los puestos y la adaptacidn de la instalacidn autométii
ca al tiempo de recalentamiento preciso en cada casd, f

con una cantidad de medios en extremo pequefia.

¥

Convenientemente estdn intercalados todavia —-—

éotros puestos de moldeo intermedios entre el puesto dz -
}moldeo previo y el puesto de moldeo de acabado. Con ello
;Tesulta posible también llevar a cabo sin dificultad ope
raciones de moldeo intermedias en la instalacidn aubomd-

tica de acuerdo con el invento. El puesto de moldso inter

medio puede a este particular estar hecho en forma de uni

idad de mesa giratoria, cuyos dispositivos de moldeo inter
gmedio entran sucesivamente en unidn efectiva con los con-
§secutivos Utiles de boca dispuestos en el érgano de aco--
;plamiento. El puesto de moldeo intermedio puede estar for
;mado también por una cinta de soplado sin fin, en si cong
?cida, ¥ por una cinta de apoyo para el fondo, circulando
lambas sincronizadas con el Organo de acoplamiento.
Conforme a una forma de realizacién del invento,
festé el 6rgano de acoplamiento hecho en forma de cadena —
gde eslabones y conducido en torno de la periferia de las
funidades de mesas giratorias. Bsta forma de realizacidn -
iofrece ventajas especiales, debido a la facilidad de col-
Egar los utiles de boca en la cadena. Ventajosamente circy
;la la cadena de eslabones de manera continua o casi conti
Enua. Ello simplifica la disposicidn de conexiones y de ——
gmandos. Convenientemente es impulsada una de las unidades

.de mesa giratoria a un nimero de revoluciones regulable,-

-4 -




10

15

20

25

30

20-5-68

= o 8
R

coplamiento a través de una rueda de cadena. También pue-

den varios o todos los puestos de moldeo intermedio, de -
|

i forma de cintas, y/o las unidades de mesas giratorias ser
.accionados conjuntamente, para conseguir en todas partes

-sustancialmente la misme velocidad del érgano de acopla——,

‘miento. Con ello se desecarga el accionamiento prinecipal
y la cadena de eslabones. Este accionamiento conjunie pue !

de tener lugar, con evidente ventaja, a través del denomi{

i
1

nado eje eléctrico, o bien también por medio de un =8lo -
-motor de accionamiento y de ramas de transmisidn derivadas
del mismo.

Convenientemente presenta el dérgano de aconla-

miento o la cadena de eslabones carros unidos entre si, -.

cada uno de los cuales soporta un Util de boca. Entre los

diversos carros pueden disponerse esglabones de unidn. Con

ello se puede influir en la separacidn entre los diversos
carros. Convenientemente estd conducido cada uno de los —

camos con cierre de forma, al menos en la gzona de la par-

te periférica de las unidades de mesas giratorias abraga-

da por la cadena de eslabones. Con ello queda asegurada -
una corregpondencia irreprochable respecto a los elementos
de los puestos en las unidades de mesas giratorias.

La conduccidn de los carros tiene lugar conve-
‘nientemente por medio de vias de leva y elementos de guia

cooperantes con ellas. Una instalacidn especialmente ce—-

rrada y poeco propensa a averiarse, resulta de que la cade

-na de eslabones esté conducida en todo su largo por vias
de levas.,

De acuerdo con una forma de realizacidn del in-
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vento presenta cada carro un marco de soporte colgad@vﬁe>

la cadena de eslabones y en el que estdn dispuestos los
rodillos de rodadura para el carrc y barras de guia para
piezas de soporte de los utiles de boca desplazahles so-
tre ellas, asi como los elementos de desplazamiento pars
las piezas de soporte de los dtiles de boca. Las piezas -E

de soporte de los utiles de boca son movidas conveniente- -

§mente por un mecanismo de mando intermitente, a través de

ilos elementos de desplazamiento, para ser llevadas a su -
‘posicidn final abierta y cerrada, respectivamente, y ser
3

i plogqueadas en dichas posiciones. Con ello queda gerantiza

do un accionamiento sencillo, y no obstante eficaz, de —-

| las piezas de soporie de los utiles de boca.

Tos eslabones de unidn entre los carros pueden
‘estar hechos como partes de una cadena de arrastre, Con-

: venientemente son eldsticos, para asi poder compensar ten

%siones que se produzcan durante el funcionamiento en la -

cadena, y hacer eventualmente positles variaciones locales

del largo de la cadena.

i
'
H
H
1
)
i
i
:
f

De acuerdo con obtra Fforma de realizacidn del -

.invento puede cada uno de los eslabones de uniodn presen—-—

'tar al menos un eje de unién conducido en las vias de le-

- - e

vas por un rodillo de rodadura superior y otro inferior,

‘asi como por una rueda de rodadura, eje que en cada caso

festd unido con un carro contiguo y/o con otro eje de —-—-—
‘unién contiguo mediante al menos una barra de traccidn.-r
‘Con ello se dispone de mayor libertad en la eleccién de -

{las separaciones entre los diversos carros. CadGa eje de -

iunidn puede llevar al mismo tilempo un rodillo de cadena -

‘ cooperante con una rueda de cadena.
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Segun una forma de realizacidn especial del i:f%

vento, se prevén en el puesto de moldeo por cada uno de -

;108 moldes previos, una coquilla o molde o molde de blo-

gque ¥y una barra de moldeo previo con una pieza central -

Ede moldeo previo colgada de ella, y en el puesto de moldeo

‘de acabado, por cada molde de acabado, unas tenazas de -

gmolde de acabado con el molde de acabado colgado de eilas,
\y un fondo de molde de acabado movible respecto al mbi&e :
‘de acabado, mientras que los Utiles de boea en los pueS——
:tos son preparados en cada caso por um carrs del organo - :
de acoplamiento, por encima del centro de log moldesfrEs—;
tas caracteristicas ponen'de manifiesto el notable ahorro
de elementos de los puestos. Ademds puede el nimero de -
moldes, al aplicarse los principios conforme al invento,
ser reducido al minimo en cada puesgto,

Al penetrar un carro del érgano de acoplamiento
en el puesto de moldeo previo, es conveniente que las pig
zas del molde previo, soportadas eldsticamente, 1a coqui-
lla y el util de boca cerrado sean ajustados de forms que
queden alineados aproximadamente en sentido axial por en- -
cima del ecirculo primitivo de moldes previos, juntdndose
por las tenazas de moldeo previo, con la pleza central del
molde previo colgada en ellas, para conseguir un molde pre
vio centrado, cerrado y blogueado £i jamente.

De manera similar estd el puesto de moldeo de a-
cabado proyectado de tal modo que, al penetrar un carro -
del drgano de acoplamiento en dicho puesto, unas tenazas -
de moldeo de acabado, con las mitades del molde de acabado
colgadas en ellas, circunden por un lado el bulbo en bruto

y el util de boca ¥, por otro lado, el fondo del molde de
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acabado, puesto entretanto en la posicidn de serV101o,@%$ﬁamg
kﬁ\ l::ll I3 :'

centréndolo y bloquedndolo. De este modo queda asezuraao

!
i
un funcionamiento imperativo y seguro de los diversos mol !

i
des., f
: Cada uno de los fondos de los moldes de acébado:

puede estar soportade de manera regulable en altura median

te una palanca basculante gobernada por el dispositivo de .

:mando de levas. Alternativamente puede el dispositivo de
fmando de levas presentar una pata eldstica, movible axial

‘mente y radialmente respecto al eje del puesto, pata que

H

|soporta la coguilla o el fondo del molde de acabado. Bsta

'pata eldstica ocupa poco sitio y es mis sencilla de mane—

i
'

.jar que una palanca hasculante.
|
| Para facilitar el centraje de la conquilla y -

%del fondo del molde de acabado sobre el soporte correspon
!
%diente, es decir, por ejemplo sobre la pata eldstica, es-
“dn éstos soportados sobre el gsoporte en cada caso de ma-

inera flotante, por medio de un muelle anular. Ventajosamen

i

éte presenta cada una de las patas eldsticas un tubo de 50
&orte provisto en la parte de abajo con un rodillo de ro-
?dadura ¥y rueda de rodadura o hola de rodadura que ruedan -
%en una via de levas, mientras que en la parte de arribva -
?Ebgg; deJﬁénera regulable en altura, un perno de soporte
ﬁara un vaso recepbor, tubo que estd soportado en una con
gduccién de bolas de una guia radial dispuesta en la mesa -
fgiratoria correspondiente, estando dispuesto, entre la —-
Vguia radial y el tubo de soporte, un muelle que oprime la
?ueda de rodadura o la bola de rodadura contra la via de -

;evas. Con ello queda asegurado que la pata eldstica siga

siempre en la via de levas sin levantarse, incluso en cur-
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vaturas pronunciadas hacia abajo,

Segun una forma de realizacidn del invento, el

rtransporte del bulbo en bruto desde el puesto de moldeo -

§previo al puesto de moldeo de acabado, y el transporte -

fdel cuerpo de vidrio hueco terminado desde el puestc de -

Tmoldeo de acabado a un puesto de entrega a la estufa de
refrigeracion, tienen lugar exclusivamente mediante un ca
‘rro de 1la cadena de eslabones y del Wtil de boca soborta~
do en el mismo. Con ello queda garantizado en el large 1i°
bre de la cadena de eslabones el gasto-minimo de piezas -
de utiles.
V Los soportes de utiles de boca pueden estar dig
puestos dirigidos hacia afuera a partir del brgano de aco
plamiento., Esta forma de realizacidn favorece en especial
la disposicidén de puesto de moldeo intermedio en forma de
unidad de mesa giratoria fuera del 6rgano de acoplamiento.
Ahora bien, los soportes de los Ubiles de boca
pueden estar dispuestos también de modo que estén dirigi-
dos hacia adentro a partir del drgano de acoplamiento. A
este particular presentan las ruedas de cadena del puesto
de moldeo previo y del de moldeo de acabado escotaduras en
la zona de los moldes. En esta Ultima forma de realizacidn
circula la cadena de eslabones relativamente mds deprisa -
que los Utiles de boca. Con ello son menores las fuerzas -
centrifugzas actuantes sobre los bulbos en bruto o los re-
cipientes de vidrio terminados. Debido a los carros més -
estrechos a elegir en este caso, puede ser menor el paso -
de la cadena. Las coquillas ya no tienen que ser sacadas -
radialmente hacia afuera para llenarlas, y el mecanismo de

accionamiento para los canales de llenado resulta mds sen

. =-9 -



10

15

20

25

30

20-5-68

c¢illo,

Convenientemente estdn,-tanto las tenazas de -

moldeo previo, como también las tenazas de moldeo de aca-

bado, dispuestas de manera que puedan girar libremente -

en una columna de bisagras fijada en la mesa giratoria -

correspondiente. Cada mitad de unas tenazas es accionable
j& este respecto, a través de una transmisidén de palenca,
un érbol de impulsidn de las tenazas y de otra transmisidn

de palanca, mediante un carro de accionamiento soporisado

: de manera desplazable sobre la correspondiente mesa gira-

toria, carro que, a su vez, es accionable por un rodillo
;de tenazas que rueda en una via de levas estacionaria en
%el espacio. Para mejorar todavia mds este robusto acelong
zmiento de las tenazas, de funcionamiento seguro, puede eg
“tar soportado, entre el rodillo de tenazas y el carro de

raccionamiento, un carro de mando desplazable en 1a direc-

§cién de desplazamiento del carro de accionamiento v que -
%soporta el rodillo de tenazas. A este particular se halla
édispuesto entonces, enire el carro de mando y el carro de
gaceionamiento, un muelle que pretensa con cierre de fuer-
Eza al carro de accionamiento en el sentido de cierre dé -
;las tenazas. Con ayuda de esta medida quedan las tenazas
?entonces protegidas contra deterioros, cuando queda ag8——
frrotado algan objebo entre las mitades de las tenazes. Ade
émés proporciona la intercalacidn del muelle siempre una -
?determinada fuerza de cierre a las tenazas, a saber, inde
ipendientemente de la forma de realizacidn y del estado de
%la via de levas del rodillo de tenazas. El muelle cuide —

rasimismo de que quede eliminada toda holgura en una direg

;cién en el ramal de accionamiento desde el carro de mando
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hasta las tenazas,

X
13

A

Convenientemente es seleccionable el dngulo —-

i
'abrazado por el drgano de acoplamiento o la cadena de es—

‘labones en las diversas unidades de mesas giratorias, me-

fdiante el corrimiento correspondiente de las vias de la -

- cadena de eslabones. La instalacidn automdtica resulﬁar-
con ello muy flexible y puede, en caso necesario, ser —-
adaptada, mediante un simple traslado de las vias, @ otras
mdguinas correspondientes.

De acuerdo con una forma esbecial de realizg-—-
cidn, es variable la distancia entre el puesto de moldeo
Previo y el puesto de moldeo de acabado. Ello propdrciona;
1a ventaja de que mediante una simple variacidn de la ——
longitud de la cadena, se pueden variar los tiemvos de Tre
calentamiento, permaneciendo constante la velocidad de 1a .
cadena. Esta medida es de gran importancia para la apti-
tud de empleo universal de la instalacidn aytomdtica. Ia
variacidn de la distancia puede realizarse nediante corri
miento del puesto de moldeo de acabado y adaptacidn del -
niimero ds eslabones de la cadena de eslabones.

Segin una forma de realizacibn del invento, se
ha previsto para cada molde previo un émbolo de prensa -
que circula sincronizado con él. Esta medida permite au-
mentar considerablemente la velocivad de la cadena de es—
labones, puesto que el émbolo de prensa de cada caso puede
permanecer durante el tiempo de prensado y de la ecircula-
cidn continua de la cadena de eslabones en el molde pre——
vio. Los émbolos de prensa pueden ser desplazables radial
mente mediante un dispositivo de mando de levas, con rela

cidn al eje del puesto de moldeo previo. Con ello se come
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puesto de moldeo previo y al salir.del mismo. Convenientg%

mente es desplazable cada émbolo de prensa axialmente, -

i
H
i

por medio de un mecanismo de manivela. A este particular
puede cada arbol de manivela ser accionado por un dispos;i

tivo de mando de levas, & través de una cremallera. le--

diante este accionamiento totalmente mecdnico de los ém-

“bolos de prensa, resultan relaciones de mando ajustables

de manera totalmente definida, que son deseables dadas -

-las altas velocidades de las mesas giratorias.

Convenientemente se realiza el llenado de las

coquillas, al estar los soportes de los Utiles de Dboca ~

' dirigidos hacia afuera, mediante canalones cuentagotas, =

“que cireculan sincronizados con los moldes previos, y cu-

yas partes inferiores son basculables hacia arriba. Con

'ello se evita una colisidn con la cadena de eslabones. El

- alimentador de vidrio puede a este particular presentar -

una unica salida cuentagotas en el eje del puesto de mol-

 deo previo, siendo los canalones cuentagotas movidos su-

cesivamente a través de un dispositivo de mando de levas

%para pasar por debajo de la salida cuentagotas y retroce-

. der .de nugvo.

De acuerdo con otra forma de realizacidn se rea

liza el llenado de las coquillas, al estar los soportes -

' de los Utiles de boca dirigidos hacia adentro, mediante -

" canalones de llenado, que estdn soportados de manera basg

culable en una parte del puesto de moldeo previo que cir-—
cula sincronizada con los moldes previos, y qus pueden -
ser movidos sucesivamente en-el lugar de alimentacidn de

las coguillas a través de un dispositivo de ajuste, pasan

- 12 -
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do por debajo de la salida de cuentagotas del alimentador

de vidrio, y ser hechos retroceder de nuevo,

!
f En el dibujo han sido representades diversos e-—
{

1

ijemplos de realizacidn del invento, mostrando:

5 Ia fig, 1 la vista desde arriba sobre la cadéna;

:de eslabones conducida fijamente en su via, con los utiles

‘de boca suspendidos de ella. El puesto de moldeo previo Y.

el puesto de moldeo de acabado, han sido indicados tan sd

lo esquemdticamente;

10 7 la fig. 2, una vigta desdelgiribd_édfiespondieg
te a la fig. 1, si bien con detalles en los puestos y con
un puesto adicional de moldeo intermedio y un puesto de -
entrega a la estufa de enfriamiento; la mitad derecha re-
presenta una vista parcial conforme & la linea II-IT en -

15 la fig. 2063

la fig. 3, una seccidn segun la linea ITII-III -
en la fig. 2, con un alzado lateral del puesto de moldeo
intermedio;

la fig. 4, una vista desde arriba sobre el pues

20 to de moldeo infermedio conforme a la fig. 3;

la fig. 5, la vista conforme a la fig. 4, si -
bien en otra posicidn de funcionamiento;

la fig. 6, un alzado lateral de una segunda for-
ma de realizacion de un puesto de moldeo intermedios

25 la fig. 7, un alzado lateral de un carro para -
un util de boeas

la fig. 3, otro alzado lateral del carro confor-
me a la fig. Tj

la fig. 9, una vista correspondiente a la fig,

30 7, si bien con 4til de boca enganchado;

20-5-68 =13 -
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la fig. 9; -
la fig. 11, un alzado lateral de otra forma de

realizacidn de un carro para los soportes de los Utiles -

de boca, con bérgano de unidn;
% la fig. 12, una vista parcizl conforme a la -
éfig. 11, con el soporte del util de boca abierto;

la fig. 13, la vista posterior del carro ccnfor
%me a las fig. 11 y 12;
; la fig, 14; una seccidén segun las lineas XIV<
§XIV en las figs. 11 y 13;
f la fig. 15, la seccidn segin la linea XV-XV en
§1a fig. 13;
: la fig. 16, dos estrellas de maniobra de carros
_sucesivos para los soportes de los utiles de boca, en las
:dos posiciones extremas, con levas de mando;
: la fig. 17, una vista, parcialmente conforme a
‘la linea XVII-XVII en la fig. 25, sobre una forma de rea-
élizacién de una instalacidn aubomdtica con soportes de —
élos Otiles de boca dirigidos hacia adentro;
% la fig. 18, un alzado lateral del mecanismo de
%q;c;gnamiggﬁo de las tenazas, conforme a la linea XVIII-
XVIII en la fig. 19
' la fig. 19, una seccidn segin la linea XIL-XIX
;en la fig. 18;
s la fig. 20, una seccion segin 1la linea XX-XX en
la fig. 21;
: la fig. 21, una seccidn longitudinal a través -
éde un puestc de moldeo previo hecho en la forma de acuerdo

~con el invento;
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la fig. 22, una seccién longitudinal a travé:|Hcms

de un detalle de la fig. 21; —

la fig. 23, un alzado lateral de una pata elds-

i‘tica; ]
? la fig. 234, una seccidn segun l1la linea XXIIIA-%
EXXIIIA en la fig. 23; o
| la fig. 24, una seccidn longitudinal a través
de una pata eldstica;

la fig. 25, una seccidén longitudinal a través
‘de otra forma de realizacidn de un pdé;fo é; m;ideo,pre—
‘vio realizado conforme al invento, parcialmente segin la
1inea XXV-XXV en la fig. 17;
| la fig. 26, una seccidn longitudinal a través
de un puesto de moldeo de acabado realizado conforme al
invento, parcialmente en seccidn segin la linea XAVI-XMVI
en la fig. 2;

la fig. 27, un alzado lateral de una pata elds-
tica con carrera radial relativamente pequefia;

la fig. 28, un alzado lateral, parcialmente en
seccidn, de un mecanismo de accionamiento de 1as tenazas
vy de una palanca de basculacidn del fondo de un molde de
acabado, y

la fig. 29, un diagrama del curso del funciona-
miento de una instalacidén automdtica conforme al invento.

En la fig. 1 han sido indicados en cada caso el
puesto de moldeo previo 1 y el puesto de moldeo de acaba-
do 2 Unicamente por medio de lineas de trazos y puntos. En
ambos puestos se trata de unidades de mesas giratorias, -
cuya direccidn de giro se ha indicado mediante flechas. — |

Une via de levas 3 estd tendida de tal modo que, en uha =
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disposicidn parcialmente concéntrica respecto a las uu;ua1
des de mesas giratorias 1 y 2, acompafia a éstas en parte
de su periferia. La medida de este abrazamiento depende,

por una parte, de los didmetros de las unidades de mesas

giratorias 1 y 2 y, por otra parte, de la conduccidn de -

la via de levas 3. En la fig. 1 estd 1a via de levas 3 -

imuy entrada hicia adentro en 4, para aumentar el ancULo -
fabrazado en el puesto de moldeo previo 1, que posee un -
;dlametro relativamente pequefio,

; En la via de levas 3 estd conducida una cadena
{

%de eslabones, de 1a que en la fig. 1 dniceamente es vigi-
ible unad parte, a saber, partes de carros 5. Los carros 5

estan enganchados en la cadena de eslabones y serdn deg——

;eritos mds tarde con mds detalle. En cads carro 5 estdn -
gsuSpendidas dos mitades 6,7 de un Qtil de boea 8. Tos cir
éculos primitivos de los centros de los Gtiles de boea han
isido designados en el puesto de moldeo previo con 9 y, en
el puesto de moldeo de acabado, con 10.

| Ta representacidn conforme a la fig. 2 se correg
fponde con la de acuerdo con la fig, 1. Ia fig. 2 sirve pa
;ra una mejor visién de la disposicidn de elementos, que a
«contlnuaclon serdn descritos todavia mis Getalladamente. -

R

Aulrha gido la via de levas 3 representada en forma par-——

;c1almenﬁe interrumpida en la zona de los puestos 1 y 2, -

- ‘para hacer visibles los elementos situados debajo.

En el puesto de moldeo previo 1 han sido repre-—
;sentadas tenazas de moldeo previo 15, tanto en 1a posicidn
gabierta, como también en la cerrada. Se muestra alli ade-
Emés un carro 5, con Util de boca 8 cerrado, suspendido de

€1, En el molde extremo inferior del puesto de molde pre-
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vio 1, se ha suprimido el util de boca, para hacer posi

ble la vista desde arriba sobre la coquilla 16 situada de-

bajo y que, como parte componente del puesto de moldeo -

gprevio 1, no avanza a lo largo de la via de levas 3 junto
§con los utiles de boca 8. Ia coquilla 16 se mueve funda—-
gmentalmente sobre el circulo primitivo 9 de los centros -
de los dtiles de boca, y Unicamente es corrida radialmen=
ite hacia afuera en la zona de carga 17, tal como ha sido
representado @ la derecha en el puesto de moldeo previo -
'l. El corrimiento radial hacia afuerd de 1la coduilla ls se |
realiza mediante un estribo de gufa 18 que, por ejemvlo,

ha sido representado claramente en la fig. 23, junto con

el restante mecanismo de corrimientc hacia afuera,

En el trayecto 25 de 1a via de levas 3, compren
dido entre el »nuesto de moldeo previo 1 y el puesto de —-
moldeo de acabado 2, tiene lugar elrecalentamiento de los
bultos en bruto, pendientes de los utiles de boca 8, Va--
riando la longitud de dicho trayecto 25 se puede, sin va-
riar la velocidad de la cadena, influir sobre el tiempo de
recalentamiento, de acuerdo con las necesidades del cuerpo.
hueco a fabricar. Si se necesita un tiempo de recalenta——
miento mds prolongado, se aumenta la separacidn entre los
puestos 1 y 2, se prolonga la via de levas 3 mediante la
insercidn de piezas y se alarga la cadena de eslabones co-
rregpondientemente, intercalando elementos adicionzles. Ia
distancia entre los puestos 1y 2 se varia en el ejemplo
de realizacidn representado, corriendo todo el puesto de
moldeo de acabado 2.

Si durante el recalentamiento se desea un proce-

go de moldeo intermedic, entonces se prevé, aproximadamen—

- 17 =
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te en el centro del trayecto 25, un puesto de moldeo in }“‘

termedio 30 que, en el ejemplo conforme a la fig. 2, estd
hecho asimismo en forma de unidad de mesa giratoria, con
dos dispositivos de moldeo intermedio 31. Este puesto de
5 moldeo intermedio 30 serd descrito todavie detalladamente’

en las figs. 3 a 5.

En el puesto de moldeo de acabado 2 ha sido re--
presentada una tenaza de moldeo de acahado 50, tanto en
posicidn cerrada, como también en posicidn abierta. En -
10 cada tenaza de moldeo de acabado 50 estan suspendidas con

tinuamente las dos mitades 51 y 52 de un molde de acaba-

do. Mientras el puesto de moldeo previo presenta custro —

coquillas 16 y los mecanismos correspondientes, estd el
'puesto de moldeo de acabado 2 squipado con nueve moldes -
15 . de acabado 52,52 y con los mecanismos correspondientes.
| En el ejemplo representado son separadas entre
;si las dos mitades 6 y 7 de los Gtiles de boca Unicamente
gen la zona 70 de la via de levas 3, para dejar en liber-

tad el cuerpo hueco terminado 71 y entrezarlec en un pues—

20 %o de entrega 72 a un medio de transvorte 73, que lleva -
%los cuerpos huecos 71 en la direccidn de la fecha a una -
iestufa de enfriamiento. Ahora bien, las mitades 6 y 7 de

.los utiles de boca vuelven a ser juntadas y cerradas poco
%después de pasar por el puesto de entrega 72.

25 : En las figs. 3 & 5 ha sido representado en de-
%talle el puesto-de moldeo intérmedio 30 mostrado en la -
éfig. 2 y realizado en forma de unidad de mesa giratoria.
éDesde una placa de fondo 32 se eleva un montante de sopor

%te 33 para el perfil inferior 3' y el superior 3" de for-

30 ‘ma de U de 1a via de levas 3. BEn los perfiles 3' y 3" es-

| 20-5-68 - 18 -
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les de boca, suspendidos de el. En los soportes 80 de los

;ﬁtiles de boca pende el dtil de hoca 8 propiamente dicho,
i

ien el que, a su vez, estd sujeto el bulbo en bruto 34, -

moldeado de manera intermedia.

A la misma altura de la placa de fondo 32 se -

H
i

encuentra una caja de engranajes 150, cuya base 151 sopor

ta un cojinete de rodillos cénicos 152 en el que, 2 su -

‘vez, estd soportado un tubo de soporte y de accionamiento

153 para una mesa giratoria 36 fijada sobre el mismo., El

'tubo de accionamiento 153 estd soportado ademds en un co-

jinete radial 155 unido con la tapa 154 de la caja de en- .

granajes 150.

En la caja de engranajes 150 estd enchavetada -

sobre el tubo de accionamiento 153 una rueda plana, que -

engrana con una rueda conica 157, cuyo drbol de accions—-
miento 158 estd soportado en un casquillo de soporte 159
que, a su vez, atraviesa una abertura 160 de pared late-
ral 161 de la caja de engranajes 150 y estd fijado en di-
cha pared lateral 161,

A través del tubo de soporte ¥y de accionamiento
153 pasa un tubo fijo de alimentacidn 162 que, por su ex-
tremo inferior, estd fijado en la base 151 de la caja, —-
mientras que por arriba estd sostenido, por ejemplo, me-

diente un cojinete radial, a cierta distancia del tubo de

soporte 153, El tubo de alimentacidn acoge las conducciones

de mando, por ejemplo, las designadas con 38, para los dig

positivos de soplado 43 y los dispositivos 45 de apoyo pa-

ra los fondos de los bulbos en bruto, que serdn descritos

mds tarde. Estas conducciones de mando desembocan, por el
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extremo superior del tubo de alimentacidn 162, eﬂ ﬁﬂ éis-
tribuidor hermetizado (que no ha sido representado), que
gira con la mesa giratoria 36.

En la mesa giratoria 36 estdn soportados median
te sendas gufas de bolas 39 dos dispositivos de moldeo ip :

termedio 31, corridos 1802 unc respecto al otro. Cada unoé

lde los dispositivos de moldeo intermedio 31 presenta un - '
! _

?marco de soporte 40 de forma de U que, 2 través de su —

Eguia de bolas 39, es movible radialmente respecto a lé -

%mesa giratoria 36. Los dispositivos de moldeo intermedio

i31 son oprimidos cada uno de ellos por un muelle 41 2 la

gposicién normal, en la que estdn corridos radialmente ha—
%cia afuera. Esta posicidn normal ha sido representada en

Elas figs. 3 y 4 en la parte izquierda en ambos casos.

% En la pata superior 42 de cada marco de soporte
140 estd dispuesto un dispositivo de soplado 43 con el co-

frrespondiente brgano de accionamiento y de ajuste. BEste -
idispositiVO de soplado 43 esta mostrado a la derecha en -
ila fig. 3 en la posicidn inferior o de servicio, y median
;te lineas de trazos y puntos, en la posicidn superior o -

:de reposo. Correspondientemente se encuentra dispuesto en

‘1o pata inferior 44 de cada marco de soporte un dispositi

s R

iVo 45 de apoyo para los fondos de los bulbos en bruto. —
éTambién el dispositivo 45 estd representado a la derecha
fen la fig. 3 en la posicidn de funcionamiento, mediante -
lineas de trazo continuo y, en la posicidn inferior o de
éreposo, mediante lineas de trazos y puntos. ELl mando de -
%1os 6rganos de accionamiento para los dispositivos de so-

iplado 43 y los dispositivos 45 de apoyo para los fondos -

:de los bulbos en bruto, tiene lugar de la manera en si co
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nocida, en forma forzosa y en dependencia del giro de 1la

mesa giratoria 36, a través de las conducciones de mando,
i

fpor ejemplo, las 38 dibujadas con lineas de trazos ¥y pun-

ftos.

El marco de soporte 40, representado a la dere-%
.cha en las figs, 3 y 4, ha sido representado en su posi——%
cidn totalmente retrotraida radialmente hacia adentro, -
porque, tal como puede apreciarse especialmente en la ﬁ;‘
g. 4, el correspondiente til de boca 8 se encuentra en -
‘esta posicidn a la menor distancia déi’eje—;6 aél tubo de
accionamiento 153. '

Las relaciones de movimientos de los marcos de
soporte 40 y, con ello, de los dispositivos de moldeb in—
termedio 31, se hacen mds claras todavia en la fig. 5. A-
qui han sido representados los dos dispositivos de moldeo
intermedio 31 en su posicidén totalmente corrida hacia afue
ra. En esta posicidn se mueven los ejes de los dispositi-
vos de moldeo intermedio 31 sobre un efrculo primitivo 47,
que corta la via 48 de los ejes de los Uhiles de boca 8 -
en los puntos A y B. Cada uno de los dispositivos de mol-
deo intermedio 31 entre en el punto A en unidn efectiva -
con el correspondiente Util de boca y con el bulbo en bru-
to suspendido del mismo, acompafidndolos a lo largo de la -
recta comprendida entre 4 y B, que representa un trozo par
cial de la via 48. Puede apreciarse que 1los marcos o hag-
tidores de soporte 40 son corridos radialmente hacia aden—
tro en el trayecto desde el punto A hasta el punto C, sien
do retrotraidos de nuevo radialmente hacia adentro en el -
trayecto desde el »unto C hasta el punto B. En el punto B

se separan los-dispositivos de moldeo intermedio 31 nueva-
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bruto 34, que entonces ha sido moldeado en Fforma interme—

dia. !

El tubo de accionamiento 153 es impulsado de -

tal modo, que el dispositivo de moldeo intermedio 31 que
acaba de quedar libre, es ajustado, en devendencia de la :

velocidad de los utiles de hoca 8 a lo largo de la via -

148, precisamente en el punto A en forma que gueda alinsa-
; -

;do axialmente con el dtil de boca 8 inmediato siguiente.

i

La fig., 6 muestra una segunda forma de realiza-
cién de un puesto de molico intermedio 100, Este puesto de
imoldeo intermedio 100 presenta dos soportes 102 y 103 fi-

jados sobre una placa de fondo 101, en los que estdn so-

portadas, de manera regulable en altura, ung cinta sin —-
Efin de soplado 104 y una cinta sin fin 105 de apoyo para
ilos fondos de los bulbos en bruto. Ias cintas 104 y 105 -

?estén conducidas en cada caso sobre rodillos 106, que son
%accionados en forma sincronizadé, de tal modo que la velp
%oidad periférica de las cintas 104 y 105 es igual a la -
fvelocidad de traslacidn de los Utiles de boca 8.

. EL bulbo en bruto 107 que ha sido abandonado -
gpor la coquilla 16, se desplagza en la fig. 6 de derecha -
%a‘izquier&a, para llegar al puesto de moldeo intermedio -
'100. El bulbo en bruto pende de su Gtil de boca 8 que, &
gsu vez, es soporitado por el carro 5. Cada carro 5 estd -
gconducido‘por arriba en el perfil 3" y, por abajo, en el
fperfil 3! de la via de levas 3. Los carros 5, forman jun-
gto con eslabones de unidn 81, una cadena de eslabones 82,
é A la entrada de un bulbo en bruto 107 en el —-

ipuesto de moldeo intermedio 100, entra en unidn herméiica
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‘cinta 105 de apoyo para los fondos de los bulbos en bru-
%to, que queda alineada axialmente debajo del bulbo en by
t0 107 y limita la extensidn longitudinal del bulbo duran

te el moldeo intermedio, EI bulbo en bruto 34 moldeado en

. LSE
con el util de boca 8 una tohera de soplado 108, en forma—
de vieza esférica, de la cinta de soplado 104. Al mismo -

tiempo se introduce una placa de apoyo de fondo 109 de la

forma intermedia, abandona el puesto de moldeo intermedio

10C por la izquierda en la fig. 6.

Las figs. 7 a 10 se refieréi a ld fo¥ma de rea-
lizacion y a la conduceidn de los carros 5.

Cada carro 5 presenta un marco de soporte 83, -
en cuyos lados superior e inferior estdn soportados de mg
nera giratoria en cada caso dos rodillos de rodadura 84 y
85, dispusstos a cierta distancia uno del otro ¥y que, con
forme a la fig. 10, cooperan con los perfiles 3' y 3" de
la via de levas 3. En el lado inferior de los rodillos de
rodadura 84 estd insertada en cada caso, de manera girato
ria, una bola de rodadura 86. Las bolas de rodadura 36 se
mueven, tal como se aprecia en las Tigs., 8 a 10, sobre el
fondo del perfil 3',

Al marco de soporte 83 atacan asimismo, en ambos
lados, varillas de traccidn 87 qué en cada caso forman par
te de un drgano de unién 81. Ademds estd soportado en cada
carro, de manera giratoria un rodillo de cadena 88 que, en
los puestos 1 y 2, coopera con una rueda de cadena que cen
tra los carros.

En el centro del marco de soporte 83 estd sopor
tado ademds de manera giratoria un drbol 90, en uno de cu~

yos extremos estd fijada, a un lado del marco de soporte,
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una palanca de mando 89 de dos brazos, dotada de rodillos |
de mando 91 y, en el otro extremo, al otro lado del marco

de soporte 83, una palanca de transmisidn 92, asimismo del

dos brazos, que estd corrida 902 respecto a la valanca de
mando 89. En los extremos de la palanca de transmisidn -

92 estd soportada en cada caso, de manera giratoria, una

(varilla de acclonamiento 93, una de cuyas posiciones ex-

!tremas ha sido representada en la fig. 7 con lineas d= -

:trazo continuo, mientras que la otra posicidn extrems ha

‘sido representada con lineas de trazos y puntos. En un -
i brazo de la palanca de mando 89 estd articulado un elemen
1to de mando intermitente 94 que, con su otro extremo, ue

!

éapoya sobre un caballete de soporte 95, fijado en el marco
i

ide soporte 83. El elemento de mando intermitente 94 estd
§pretensado de tal modo por un muelle 96 que, al ser accig
%nados los rodillos de mando 91 y al moverse la palanca de
émando 89 hasta mds alld de la posicidn horizontal, nueve
:a la palanca de mando 89 y, con ello, también a las vari-
;llas de accionamiento 93 hasta la posicidn extrema contra

*

iria, En uno de los lados del marco de soporte 83 estdn -
i

%fijadas arriba y abajo sendas varillas de guia 97 para el
i

'soporte 80 del dtil de boca.

RS -~ © e

: La fig. 8 representa la vista posterior del ca-
irro 5 conforme a la fig. 7. El carro 5 se mueve en 10s —-
‘perfiles 3' y 3". Los carros 5 sucesivos estdn unidos en
-cada cago mediante un Srgano de unidn 81 dotado de dos va
;rillas de traccibén 87 y de un elemento eldstico 98, que -
une las varillas de traccidn. El elemento sldstico 98 ha-

§oe posible extensiones longitudinales de la cadena de es-—

:labones 82 formada por los carros 5 y los organos de unidn

;
| - 24 -
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fgulas de bolas 122 y 123 (véase la fig. 10). Cada una de

81.

Ia fig. 9 muestra el carro 5 conforme a la fig.!
7 visto de frenté. Ahora bien, sobre las varillas de -- ’
gula 97 estdn aqui lag dos piezas de soporte 120 y 121 de}

}

1os utiles de boca soportadas de manera desplazable sobreg
!

i
i

‘las varillas de accionamiento 93 estd soportada por su - |

extremo libre de manera giratoria en una pieza de sopprte'
120 6 121 de los utiles de boca, y mueve dichas piezas -
correspondientemente a su accidn sobre los-rodillos de -
mando 91. Estos rodillos de mando son accionados, coafor-
me a la fig, 10, mediante levas de mando 124. ILas levas -
de mando 124 estdn dispuestas estacionariamente en 15 via
de levas 3, en los lugares en que tal como, por ejemplo,
en la zona 70 conforme a la fig, 2, es preciso un movi--
miento de las piezas de soporte 120 y 121 de los Utiles -
de boca con relacidén al carro 5.

Conforme a la fig, 10, estd el drbol 90 sopor-
tado mediante un cojinete de agujas 125 en el marco de -
soporte 83. Ia fig. 10 muestra también, que las varillas
de accionamiento 93 estdn hechas en forma ahorquillada en
sus extremos cooperantes con la palanca de transmisidn --
92,

En la pieza de soporte 121 de los ttiles de bo-
ca se encuentra suspendida, en la fig, 9, la mitad 7 del
util de boca; ademds ha sido representado mediante lineas
de trazos y puntos un cuerpo hueco terminado 126 en su po
sicidn respecto a la mitad 7 del util de bocea,

Las figs. 9 y 10 muestran finalmente sendas par

tes de la rueda de cadena 127, tal como coopera en los -
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puestos 1 y/8 2 con los rodilleos de cadena 88 de los caQ g
rros 5. El rodillo de cadena 88 esid dispuesto, en el ——

ejemplo de realizacidn del carro 5 de acuerdo con las Fi-

gs. 7 a 10, en cada caso en el centro del carro, por deba—
5 jo del ‘marco de soporte 83, pero puede estar aplicado tam :
bién en otro lugar del carro, por ejemplo, coaxialmenfte - ;

respecto a un rodillo de rodadura 84,

Hn la fig. 9, y a efectos de representaciores -

mas sencillas, han sido representadas la pieza de soportbe
10 3120 de los utiles de boca en la posicidn extrema abierts,
% la pieza de soporte 121 de los dtiles de boca, en la ro
gsicién central cerrada. Naturalmente se encuentran en el
ifuneionamiento lag dos piezas'de soporte 120 y 121 en ca- '
?a caso conjuntamente, bimn sea en la posicidn extrema -
15 abierta, o en la cerrada.
' En las fig. 11 a 16 ha sido representada una for
ma de realizacidn modificada del 6rgano de acoplamiento.
Se han conservado aqui la via de levas inferior 3"y la -
%uperior 3", en las que ruedan dos rodillos de rodadura -
20 superiores 85, y dos rodillos de rodadurs inferiores 84 -
ée cada carro 5. Debajo de cada rodillo de rodadura infe—
%ior 84 estd fijado en el carro 5 un estribo de soporte -
i70 Pira und rueda de rodadura, en el que en cada caso se
ﬁalla soportada de manera giratoria una rueda de rodadura
o5 }71. En dos varillas de gufa 97 fijadas en el marco de S0
ﬁorte 83 del carro 5, estdn soportados nuevamente, de ma-
nera desplazable, dos mitades de soporte 172 y 173 de uti
les de boca. Las mitades de soporte de los Utiles de boca

son movidas en cada caso por un muelle de horquilla 174 &

30 175 & sus posiciones extremas, y sostenidas en ellas, Cada

i
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muelle de horquilla estd soportado con un 0jo de &ceromd-

miento 176 6 177 sobre una espiga de mando 178 & 179, y

tcon un ojo de transmisidn 180 6 181, estd soportado en —-

’

fsendas nitades de soporte 172 6 173 de los utiles de boca.

‘Halldndose cerradas las mitades de goporte de los utiles f

‘de boca, se encuentra el ojo de accionamiento, por gjemm— '
1
|

'plo el 177, de cada uno de los muelles de horquilla entre
los dos ojos del otro muelle de horquilla, a saber, ée'm f —
tal modo, que el eje de la correspondiente espigza de man-
do 179 se encuentra, visto en la direccidn de cierre, al- |
'go al otro lado del plano de unién de los dos ejes de los
ojos de transmisidn 180, 181. Por lo demds, se bloqueen -
'los dos muelles de horquilla 174, 175 por si sdlos en esia
posicidn cerrada. El accionamiento de las espigas de mando
178 v 179 serd descrito mds tarde. A cada lado de un cle——
rro estdn soportados de manera giratoria dos ojos de vari
llas de traccidn 187, 188 6 189, 190, concéntricamente res
pecto a los ejes de rodadura 185 y 186 de cada carro 5. -
Los extremos libres de dichas varillas de tracciodn estdn
soportados en cada caso de manera giratoria en un eje de
unidn 191 & 192 que, & su vez, estdn unidos articuladamen
te entre si mediante dos varillas de traccidn 193, 194. -
Los ejes de unidn 191, 192 soportan ademds en su centro -
sendog rodillos de cadena 195, 196, para el accionamiento
de la cadena de eslabones. Cada eje de unidn, por ejemplo,
el 192, estd conducido con un rodillo de rodadura superior
197 en la via de levas superior 3", y con un rodillo de -
rodadura inferior 198, de manera similar al carro 5, en -
la via de levas inferior 3!,

Las .varillas de traccidén 187 a 190 y 193,194 -

Ty 2T -



estén hechas de tal forma y soportadas de %al modo, quezﬁ
pueden abscrber pequefias variaciones periddicas de la - ~},,
longitud de la cadena de eslabones.

En la fig. 12 han sido mostradas las mitades - |

5 de soporte 172,173 de los utiles de boca en su posicidn = |

s extrema abierta. En comparacidn con la fig. 11, han sido
éhechas girar las espigas de mando 178,179 algo mis de ~-
11802 en el sentido opuesto al de las menecillas del re-

i loj, de modo que su plano de unidn se encuentra de nuevo
]

Il

10 éal otro lado del plano de unidn de los ejes de los ojos
%de transmisidn 180,181. También en esta posicidn abierta
%son mantenidas las mitades de soporte 172,173 de los uti
%les de boca blogueadas por la tensidn propia de los nue-~
. 1les de horquilla 174,175.
15 ﬁ Ia fig. 13 ofrece la vista del lado posterior -
idel carro 5. Una estrella de maniobra 210, con cuatro bra
‘z0s equipados con rodillos y corridos 9G2 unos respecto a
élos otros, asienta sobre un arbol de mando 211 que, con——
éforme a la fig. 14, estd unido fijamente con las dos espi
20 ggas de mando 178,179 a través de una pieza de cabeza 212,
ELa estrella de maniobra 210 estd fijada sobre el drbel de
%mando 211 mediante un anillo de seguridad 213.
; En la fig. 15 se aprecia la manera en que las -~
.mitades de soporte 172,173 de los uUtiles de boca estdn so
25 %portadas sobre las varillas de guia 97 mediante gulas de
%bolas 214. Asimismo se aprecia bien la estructura y la -
Znervadura del marco de soporte 83.
En la fig. 16 han sido representadas las esire-
20568 éllas de maniobra 210 y 210' de dos carros consecubtivos., -

30 .Estas estrellas de maniobra son hechas girar mediante le-

]
H
!
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| vag de mando 220,221 § 222,223 en el sentido de las méﬁE:TF

i
i
i
i
f

!
icillas del reloj para abrir las mitades de soporte de los
!

;ﬁtiles de boca y en el sentido opuesto de las manecillas

i

%del reloj, pura cerrar dichas mitades. Las levas 221 y 22

| S S —

“inician a este particular este giro en cada caso. Todas -

-las levas de mando 220 a 223 estdn montadas estacionaria-— |

t
o
‘mente a lo largo de la via de movimiento de los carros 5. '

Ia apertura o el cierre de las mitades de soporte de 1los
utiles de boca pueden tener lugar con ello en cualesquie—;
ra lugares de la cadena de eslabones:wr o

ILa disposicidn mostrada en la fig. 17 se corregl
ponde sustancialmente con la de acuerdo con las fige. 1
v 2. También en la fig. 17 estdn los diversos carros .5 -
conducidos en todo su recorrido mediante una via de levas
3. Ahora bien, en esta. forma de realizacidn estén los Gti
les de boca 8 dirigidos hacia adentro con relacidn a la -
via de levas 3. Las ruedas de cadena 250 y 251 del puesto
de moldeo previo 1 & del puesto de moldeo de acabado 2, -
estan provistas de escotaduras 252 6 253 en la zona de -
los moldes. Las partes no escotadas de las ruedas de cadg
na, o sea, las partes de accionamiento y de gufa propia—-
mente dichas, encajan en cada caso con los rodillos de ca
dena 195,196 (fig. 11) soportados entre dos carros 5 consg
cutivos, en los ejes de unidn 191, 192.

Las cogquillas no son corridas hacia afuera en -~
el puesto de moldeo previo 1 del ejemplo de realizacidn -
conforme & la fig, 17 para su llenado, puesto gue no se -
produce ninguna colisidn de los canalones de carge con los
diversos moldes.

Despuds de abandonar el puesto de moldeo previo

- 29 =
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i

1, recorren los bulbos en bruto, suspendidos de su WHiltENE/s

'is~ nez E'l B
de boca 8, un puesto de moldeo intermedio 254 hecho con-- |

forme a la fig. 6. La direccién de circulacién de la cadg
na de eslabones o del organo de acoplamiento, ha sido in-|

dicada mediante la flecha 255. Después de abandonar el —-

!puesto de moldeo de acabado 2, son depositados los cuer——f

pos de vidrio huecos terminados, también en el ejemplo -
de realizacidn conforme a la fig. 17, en un puesto dz sn-
trega 256, desde donde son transportados a la estufa de
enfriamiento. Para la deposicidn son ablertos los utiles
de boca 8 mediante levas de mando 220 a 223 conforme a -
la fig. 16, y vuelven & ser cerrados.

Si bien las figs. 18 a 20 proporcionan unad vi=

' 5ién del mando de las tenazas de moldeo previo 15, soun -

! ‘
; gobernadas también del mismo modo las tenazas de moldeo -

¢
H

g
s

1

de acabado 50.

En la fig. 18 estdn fijadas sobre una placa de
base 270, por cada una de las tenazas de moldeo previo -
15, dos casquillos de soporte 271,272 para &rboles 273,
274 de accionamiento de las tenazas de moldeo previo. EL
accionamiento de estos arboles 273 y 274 tiene lugar me-
diante una via de levas 275, a través de un rodillo de -
“tenazas 276, que estd soportado en un carro de mando —-
277. EL carro de mando 277 se desliza sobre guias 278, -
que estdn unidas fijamente con un carro de accionamiento
280, desplazable asimismo sobre guias 279. Entre cada ca-
rro de mando 277 y carro de accionamiento 280, estdn dis-
puestos muelles compresores 281 (fig. 21), que actian en
1a direccidn de cierre de las tenazas 15.

Tal como puede verse en la fig. 19, cada carro -

- 30 -
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283, que en cada caso estdn acoplados con brazos de palag!
f

'

ca 286,287, a través de una brida 284 6 285. Los brazos ‘
|
4

; . ‘s :
| de palanca estdn unidos a su vez fijamente con los arbo-

“les 273 y 274 de accionamiento de las tenazas de moldeo -

1
i

previo.

Ta prolonzacidén hacia arriba de los drboles -

273 y 274 de accionamiento de las tenazas de moldeo pre-

“vio, representados en la fig. 18, se encuentra en la_fﬁg.%

20. El movimiento de accionamiento de los &rbotes 273, -

274 es trensmitido alli, a través de brazos de palanca -

288,289 dijados a los drboles y de bridas 290,291, a las

mitades 293,294 de cada una de las tenazas de moldeo pre
vio 15, soportadas de manera libremente giratoria en una
columna de bisagras 292,

En la fig. 19 se muestra una tenaza de moldeo

previo con lineas de trazos y puntos en la posicion to—-

talmente abierta y en la posicion cerrada.

Bn la fig. 2 fué indicada la forma en que la -
coquilla 16 se desplazaba radialmente hacia afuera a efeg
tos de ser llenada sobre una via 17. Este corrimiento ra
dial hacia afuera se provoca mediante un carro 18 despla-
zable sobre guias de bolas 330 (fig. 18). El carro 18 pre
senta, entre las dos gufas de bolas 330, una escotadura -
331, que circunda la columna de bisagras 292, El acciona-
miento de 1a coquilla 16 a efectos de su corrimiento ra-
dial hocia afuera sobre la via 17, serd descrito mds tar

de con mds exactitud, en relacidn con la fig. 23.

Ia fig. 21 representa una seccidn transversal -

a través de una forma de realizacidn de un puesto de mol-

- 31 -
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deo previo. Una tapa 350, en si rigida, pende de una P;f1
ca de fondo 351 de una caja de soporte 352. Ia tapa 350

presenta un cojinete de rodillos cdnicos 353, cuyo anillo%

]
H

interior soporta un drbol hueco 355, que atraviesa casi -F
! todo e}l puesto de moldeo previo., El accionamiento del dr

! ol hueco 355 tiene lugar a través de una rueda plana -

i 354 enchavetada sobre el mismo y que, a su vez, es accig E
inada por una rueda cdnica 356 del drbol de accionamiénto
2357 soportado en la caja de soporte 352. Bl drbol hueco -
: 355 estd apoyado asimismo por un cojinete radial 358, cu-
iyo anillo exterior se apoya contra la caja de soporie —-
%352. Sobre el anillo interior del cojinete radial 358 re-
Eposa un cubo 359, que es impulsado por el arbol hueco 355
%a través de una unidn de chaveta.

% En el cubo 359 se encuentra fijada, sobre todo,
%1& placa de base 270 (compdrese, por ejemplo, la fig, 18),
%que, entre otras cosas, soporta las tenazas de moldeo pre
ivio 15 vy sus elementos de soporte y de accionamiento, asi
écomo log carros 18 para el movimiento radial de las co--—
?quillas 16.

f Tas coquillas 16 propiamente dichas, estdn so~
iportadas:sobre patas eldsticas 400 (véase la fig. 24) —-
%que, por un lado, estén soportadas en los carros 18, mien
ftras que, por otro lado, se apoyan en una via de levas -
%401 gobre una tapa 360 de la caja de soporte 352,

; En la fig. 21 descansa sobre el extremo superior
édel cubo 359 el anillo inferior de un rodamiento 361, cu-
%yo anillo exbterior soporta un tubo de apoyo fijo 362 para
Ela via de levas inferior 3' de la cadena de eslabones. En

§la parte superior del tubo de apoyo 362 estd empotrado el

- 32 -
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interior descansa un cubo 364 para la rueda de cadena 127

|(compdrense, por ejemplo, las figs. 9 y 10), accionado -
%por el 4rbol hueco 355.

' Ia parte superior del cubo 364 soporta a su vez
el anillo interior de un rodamiento 365, sobre cuyo ani--
fllo exterior reposa un tubo de apoyo fijo 366 para la via
de levas superior 3" de la cadena de eslabones. EL tabd7—
de apoyo 366 es centrado en el extremo superior mediante
un cojinete radial 367. .- e |

Al variar, por ejemplo, la separacién entrs 2l
eje del puesto de moldeo previo y el del puesto de moideo
de acabado, es preciso insertar también piezas en la via
de levas 3 para los carros 5. Con ellc se producen juntas
en las vias de levas superior 3" e inferior 3'. Estas jun
tas son salvadas de manera gencilla por medio de una jun-
tura 363, que puede ser soltada.

Conforme a la fig. 22, el &rbol hueco 355 so--
bresale por arriba todavia por encima de la via de levas
superior 3". Al mismo tiempo se apoya sobre el extremo -
superior del 4rbol hueco 355 una placa de soporbe 369 que
& través de una unidn de chaveta, es arrastrada por el 4r
bol hueco 355. Ia placa de soporte 369 presenta en su cen
tro una abertura de paso 370 para una conduccidn de ali--
rmentacién de aire comprimido 371 no siratoria, que se ex-
tiende o través de todo el drbol hueco 355 y que estd fi-
jada en la tapa 350 de la caja de soporte 352. Ia conduc-
cidn de alimentacidn de aire comprimido 371 desemboca, a
través de un tubo de empalme roscado 372 y de una junta de

giro 373, en un distribuidor rotativo 374, que distribuye
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el aire comprimido en los cilindros de trabajo para el jae

"0z evr

<

LI,

movimiento de los émbolos de prensa 375 y las partes bas—%
culables 376 de los canalones cuentagotas. Estos cilin-- |
dros de trabajo 377,378 estédn unidos fijamente con la plﬁ%
ca de soporte giratoria 369, a través de una construcciénz

de soporte. En la placa de soporte 369 estdn apoyados ade -

H

‘mds canalones cuentagotas 380 desplazables radialmente -
!

i sobre gufas de bolas 379, cuyas partes inferiores 376 son

%
H

! basculables hacia arriba en el recorrido de la via de le-
1vas 3. El movimiento radial de los canalones cuentagotas

!
380 es gobernado vor una via de levas 381, y es necesario

porque la pata eldstica 400 corre radialmente hacia afue-

;ra la coquilla 16 a llenar.

Para recibir una gota de vidrio 387 procedente
b

de un alimentador de vidrio y separada por una tijere 386
i

+

ipara cortar gotas, es corrido un canaldn cuentagotas 380
iradialmente hacia adentro. Si en esta posicidn no se de-
:8ea que se llene la coquilla 16, entonces puede la parte
ibasculable inferior 376 del canaldn 380 ser hecha bascu—-
flar ligeramente hacia afuera, hasta que queda alineada -
%con un tubo de bvajada 388, representado en la fig. 21 me-

diante 1ineas de trazos y puntos.

i

% Ia fig. 23 muestra una parte de la fig. 21 a ma
éyor escala. Con el cubo 359 estd unida fijamente la placa
%de bagse 270, en la que esta s0portado,:mediante guias de

Ebolas 330, el carro 18 para la pata eldstica 400. Ia pata
ieldstica 400 estd conducida en la via de levas 401 radial
émente por medio de un rodillo de rodadura 402, que presen

3
Ita una pequeila holgura con relacidn a las paredes latera—
i

iles de la via de levas 401. En direccién axial se apoya la
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)
i
1

i

conforme a la fig. 24, a través de un rodillo de apoyo 404L
i
!

sobre el fondo de la via de levas 401.

‘estd fijada una copa, 405 en la que estd soportada la co-

%
En el extremo superior de la pata eldstica 400 |
f
?

5quilla 16 de manera flotante, a través de un muelle anu——i

lar 406. Esta forma de soporte flotante es deseable, deb;é

do a que las diversas partes componentes de un molde peag .

tran sobre vias distintas en los distintos puestos, donde,

tal como serd mostrado todavia mds tarde, son apresadas -
por las tenazas 15 § 50, siendo centradas axialmente.

En la fig. 23 sigue, conforme a la vista en segc

‘¢ién de la Fig. 21, por encima del cubo 359, el tubo de —

‘apoyo 362 no gziratorio, a través del cual, y a clierta dig

tancia, estd conducido el drbol hueco 355. En el interior
del drbol hueco 355 discurre, asimismo a cierta distahcia,
1a conducecidn fija de alimentacidn de aire comprimido 371.

Sobre la placa de base 270 estdn fijadas ademds
las columnas de bisagras 292, que soportan las tenazas 15
6 50. Ia fig. 23A representa una seccidn transversal & -—-
través de la copa 405, el muelle anular 406 de forma he-
licoidal, la coquilla 16 y la columna de bisagras 292. Eg
4o seccidn muestra la forma en que el muelle anular 406 -
centra eldsticamente la coguilla bajo tensién en la copa
405,

Conforme a la fig. 24, la copa receptora 405 se
nalla fijada de manera desmontable sobre una pata de so-—-
porte 411, para poder ser adaptada a tamaifios distintos de
las coquillas 16 6 de los fondos 410 de los moldes de aca

bado. La pata de soporte 411, por su parte, estd unida con
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413 de manera regulable en altura medianie pernos de in- i

sercidn 412. EL tubo de soporte 413 descansa por el ex—-

tremo inferior sobre un platillo de resorie 415 que, por

abajo, presenta una prolongacidn, en 1la que estdn s0porta

b

ldos, tanto el rodillo de rodadura 402, como también el -

lrodillo de apoyo 404, Sobre el platillo de resorte 415 -
|
ise apoya un muelle compresor 416, cuyc otro extremo qe.f

apoya contra un casquillo 417 en una guia radial. Ta gula

l

radial 418 forma parte del carro 18 conforme a la fig. -

23, Entre el tubo de soporte 413 y el casquillo 417 estd

I

idispuesta una guia de bolas 419. Ia pata eldstica 400 es-

gté protegida contra ensuciamiento mediante un fuelle 420
%que, por un lado, estd fijado en el tubo de soporte 413
gy, por otro lado, en la gula radial 413, Este fuelle 420
éprotege sobre todo la guia de bolas 419 contra un Gesgas-
'te excesivo.

i La carrera 421 de la pata eldstica 400 ha sido
%indicada, por ejemplo, en el extremo inferior de la fig.
?24 mediante lineas de trazos y puntos.

: La fig. 25 muestra la parte superior de un pugs—
;to de moldeo previo, modificada respecto a la fig. 21. En
esta formgude realizacidn se ha empleado un érgano de afio
gplamlento con carros 5 conforme a la fig, 11, y con mita-
édes de soporte 172 y 173 de los uUtiles de boca dirigidas
;hacia adentro, Las coquillas 16 descansan nuevamenie so0—-—
‘bre patas eldsticas 400, pero no son corridas radialmente
‘hacia afuera para ser llenadas, correspondientemente a la

ffig. 17. No obstante se precisa para la entrada de la ca-

'dena de eslabones en el puesto de moldeo previo y para su

- 36 -
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|
|
|

galida del mismo, una movibilidad radial, si bien peque[géh 1
fﬁa, de las patas eldsticas 400, si se tiene interés en -
gque lag tenazas de moldeo previo 15 sean cerradas ya en -
§el punto y/o no vuelvan a ser abiertas hasta en el punto
%en que la via de los centros de los utiles de boca 8 pe-
‘netra en el circulo primitivo de los centros de los ubi-
les de boca en el puesto de moldeo previo, o abandona di-
cho circulo primitivo. En la zona de dichos puntos se prg'
duce, en efecto, al ser empleada una cadena de eslabones
conforme a la fig. 11, un movimiento radial relativamente
insignificante de los Utiles de boca. Para este fin testa,
por lo tanto, que las patas eldsticas 400 conforme a la -
fig. 27 puedan llevar a cabo un movimiento radial tan sdlo
relativamente pequeilo,

En la fig. 25 estdn las vias de levas 3' y 3
unidas mediante una placa fija 450, que se apoya sobre un
montante de soporte 451. En el extremo superior de la pla-
ca 450 estdn fijados perfiles de apoyo 452 y 453 para dig
positivos de mando de levas 454, 455 y 456, para la con--
duccidn radial y axial, asi como para el accionamiento de
los émbolos de prensa 375. E1l dispositivo de mando de le-
vas 455 soporta varios marcos 457, cada uno de los cuales
acoge los elementos de guia y de accionamiento de un ém-
bolo de prensa 375. Hacia adentro estd soportado cada uno
de los marcos 457 en un caballete de soporte 458, Este a-
poyo pusde ser desplazable radialmente respecto al eje delr
drvol hueco 355, y ser gobernado por el dispositivo de -
mando de levas 454,

Los caballetes de soporte 458 estdn fijados so-

bre un plato 459 que, por su varte, estd sujeto sobre un
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cubot460 que, a través ‘de una unidn de chaveta, se en;muu
tra en unién de accionamiento com-el 4rbol hueco 355. El
cubo 460 soporta e impulsa ademds la rueda de cadena 250,

Cada émbolo de prensa 375 estd soportado en un
casquillo de soporte 465 en forma desplazable axialmente

en el marco 457 correspondiente. EL desplazamiento tiene

lugar a través de un accionamiento por manivela 466 que,

fen este caso, estd dispuesto a ambos lados del émbolo .da

pfensa 375. El accionamiento por manivela 466 es acciona—

do pbor un ciguefial 467 que, a su vez, es hecho girar. por

una cremallera 468. La cremallera 468 es movida por el -

i

12080, con cierre de forma, en dependencia del giro del -
E

puesto de moldeo previo. El movimiento radial de los émbo

los de prensa 375 es de nuevo tnicamente necesario, cuan-
do asi 1o requieren las circunstancias de la entrada de -
gla cadena de eslabones en el puesto de moldeo previo o de
;su salida del mismo.

; También en la forma de realizacidn conforme & -
gla fig. 25 estd previsto un alimentador de vidrio 385 con
%tan 8010 una Wnica salida cuentagotas, La gota 387 produ-
c1da por i;’tlgera 386 para el corte de gotas, cae en un

;canalon cuentagotas 480 que, en esta forma de realizacién,
%sta hecho de una soéla pieza. Los canalones cuentagotas -

480 estdn soportados, aproximadamente en su centro, de maw

nera basculable en 482 en un eje 481 desplazable longitu—

dlnalmente. Asimismo ataca a cada canaldn 480, un apoyo -

484 regulable por un motor de ajuste 485 a través de arti-

pulac1ones carddn. En el mando simultdneo o por separado -

- 38 -
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480 ser necho bascular, segin las necesidades, hasta ser
L ) H

I
|
|
;colocado debajo de la salida cuentagotas del alimentador |

§de vidrio 385 y por encima del centro de la coquilla 16,

‘0 bien hasta ser separado de debajo de la salida cuentago

tas y del camino del émbolo de premsa 375.

En este ejemplo de realizacidn estdn tendidas -
a través de la escotadura central del 4drbol hueco 3557ek-
clusivamente las conducciones 490 y 491 para el agente de
refrigeracién para los émbolos de prensa 375. Las conduc-
‘ciones 490 y 491 para el agente refrigerador, terminan en
el extremo superior del drbol hueco 355 en un distribuidor
giratorio, que no ha sido representado, y desde el cual soﬁ
alimentadas las conducciones de alimentacion de agente re-
frigerante 493, que conducen & los divemos émbolos de pren
sa 375. Las conducciones de agente refrigerante 490.y 491
estdn conducidas a través de una abertura existente en —--
una placa de cubierta giratoria 494, sobre la que, entre
otras cosas, estan fijados motores de ajuste 485 para los
ejes 431,

La vista en seccién conforme a la fig. 26, mues
tra los elementos esenciales de un puesto de moldeo de aca
bado. La estructura de este puesto de moldeo de acabhado -
se asemeja mucho a2 la del puesto de moldeo previo conforme
a la fig., 21. También en el puesto de moldeo de acabado -
estd previsto un drbol hueco 500, que se extiende a través
de casi todo el puesto de moldeo de acabado,

El apoyo y accionamiento de las tenazas de mol=-
deo de acabado 50, el soporte y mando de las patas eldgti-

cas 400, el apoyo de las vias de levas 3' y 3", el accio-
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namiento de la rueda de- cadena 501 y el accionamientoi\
arbol hueco 500, estdn resueltos de manera similar a la -
de en el puesto de moldeo previo en la fig. 21. Las copas |
receptoras 405 llevan agui cada una de ellas un Fondo 410
5 ;de molde de acabado que, una vez elevado por la pata elégz

tica 400, es circundado y centrado por las mitades del -

molde de acabado, por ejemplo 503, suspendidas en la tena -
;za de molde de acabado 50, al mismo Fiempo que lo es tam~
;bién el util de boca 8.

10 ! En el puesto de moldeo de acabado es soplado el

bulbo en bruto, eventualmente moldeado de manera interme-

dia, 107 o 34 respectivamente (compdrese la fig. 6), para

jconvertirlo en el cuerpo de vidrio hueco 504 terminado. A
i

cada molde de acavado le estd adjudicado a este particu~-

!

15 lar un dispositivo de soplado de acabado 505 en el pussio

;de moldeo de acabado. Los dispositivos de soplado de aca-—
Ebado 505 estén apoyados sobre una placa de soporte 506, -
%que estd montada sobre el drbol hueco 500, encontrdndose
gen unién de accionamiento con el mismo. A través de la —-
20 %placa de soporte 506 estd conducido un tubo de alimentba—-— 7

‘cién de aire comprimido 507, que pasa a través de todo el

drbol hueco 500 y estd unido fijamente con la caja del ~-

- -

‘puestTo de moldeo de acabado. Ia conduecidn de alimentacidn:
!

%de aire comprimido 507 desemboca, por arriba, en un dis—-—
25 ;tribuidor giratorio 508, que alimenta los diversos disposi
‘tivos de sopledo de acatado 505 con aire comprimido, & —
étravés de conducciones de mando. El mando del distribuidor
508 se realiza mediante vdlvulas de mando 509, que son go-
bernadas en dependencia de la posicidn angular de la placa

30 de soporte 506,
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senta un cilindro 510 con el correspondiente vdstago de -

- émbolo 511. En el extremo inferior del vdstago de émbolo
§511 ge encuentra una tobera de soplado 512 que, a través
5 ;de un dnima del vdstago de émbolo 511, un yugo de soplado
513, un tubo de soplado 514 fijado en éste y una cabeza -
de alimentacidn fijada en la placa de soporte 506, es al_i;i
‘mentada con aire comprimido. EL tubo de soplado 514 se -
desliza de tal modo en la cabeza de alimentacidn 515, que
10 unicamente en la posicién de soplado .pasa airemcomprimido;
desde la cabeza de alimentacidn 515 al tubo de soplado - |
514,
Tal como ha sido mencionado ya mds arriba en -
relacidn con la descripcidn de la fig. 25, se precisa, en
15 el caso de que las coquillas 16 no sean corridas radionl-
mente hacia afuera para ser llenadas, una capacicad de -
desplazamiento tan sdlo pequefia de las patas eldsticasz -
400 en el puesto de moldeo previo, segin la forma de rea-
lizacidn de la cadena de eslabones. Correspondientemente
20 puede en el puesto de moldeo previo y el puesto de moldeo
de acahado conforme & la fig., 27, presentar el carro 18
para la guia de bolas 330 una carrera relativamente corta.
Ia pata eldstica 400 de la fig. 27 mueve el ——
fondo 410 del molde de acabado perpendicularmente respec—
o5 to al molde de acabado 503, y se apoya sobre la via de -
levas a través de una bola de rodadura 403. Ia disposicidn
del drbol hueco 500 y dal tubo de alimentacidén de aire -
comprimido 507, se corresponde con la conforme a la fig.
26.

30 La fig. 28 muestra una vista parcial del carro
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conforme a la fig. 26. Mientras el accionamiento de la

tenaza de moldeo de acabado 50 ha .permanecico invariable
con respecto al representado en las figs. 26 y 21, ha si-

do modificado en cambio el dispositivo para el acciona—-

5 gmiento del fondo del molde de acabado con relacidn a la
éforma de realizacién de acuerdo con la fig. 27. En la fi-
fg. 28 estd el Tondo 450 del molde de acabado montado So-—

%bre una barra 451, que estd fijada de msnera regulable -
éen altura en un dispositivo de sujecidn, para su adapta-
10 Ecién a distintos largos del molde de acabado 503. El dis-
%positivo de sujecidn 452 asienta sobre un extremo de una
%palanca basculante 453, que estd soportada de manera gira
itoria en una placa de base 454, La placa de basé 454 esta
%fijada sobre un cubo 455, que se corresponde con el cubo

15 2359 de la fig. 21. E1 otro extremo de la palanca basculaQ 
.te 453 lleva un rodillo de mando 456, que Se mueve en una
‘via de levas 457. Ia via de levas 457 estd fijada en un -
?tubo de apoyo 458 no giratorio (compdrese también la fig.

26).

50 ; El funcionamiento de la instalacidn totalmente
éautomética de acuerdo con el invento, serd explicado a ba
‘se de la representacidn esquemdtica de la fig. 29. El sen
zgidémde g;;o del puesto de moldeo previo 1 y del puesto =
gde moldeo de acabado 2 han sido caracterizados mediante —

25 %sendas flechas. Los circulos primitivos de los centros de

%los Utiles de boca en los puestos, han sidos designados -
Eeon 9 v 10, respectivamente, de acuerdo con la fig., 2. -
'Los demds signos de referencia en la fig. 29 tienen el ——

H
isignificado siguiente:
i

30 : 550: Ia coquilla 16 se mueve hacia arriba y sobre
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551:

P 5522

554

555:

5561
557

5583

la via de alimentacidn 17. TN

La coguilla 16 es lubrificada y alimentada
a través del canaldn cuentagotas 380 (fig.
21). Durante este tiempo se encuenitra abier
ta la tenaza de moldeo previc 15 de la co-—

guilla alimentada.

Un @til de boca, procedente de la via 553, -

ha penetrado en el circulo primitivo 9 y es

ajustado de modo que queda alineado de mane- -

ra basta axialmente respecto a-la-coquilia -

lubrificadaycargada. Ia tenaza de moldeo- pre

vio 15 se cierra y centra el til de boca —-

con la coquilla, El émbolo de prensa 375 deg

ciende y penetra en el molde previo. Comien-

za el prensado. 7
Aproximadamente durante esta parte periféri-
ca del puesto de moldeo previo 1 tiene lugar
el prensado.

La tenaza de moldeo previo 15 se abre, la co
quilla es hecha descender sgobre una pata —-
elédstica 400, el util de boca 8 permanece ce
rrado y mantiene sujeta la desembocadura del
bulbo insuflado bruto de vidrio (fig. 6). Co
mienza el recalentamiento.,

Recalentamiento.

Puesto de moldeo intermedio (fig. 3a 5 6 -
fig. 6).

Recalentamiento. El tiempo total de recalen-
tamiento puede ser regulado variando la lon-

gitud de la via 559, permaneciendo aproxima-
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560

561¢

562;

564:

damente constante la velocidad de circulacién:q
de la cadena de eslabones,

El fondo del molde de acabado bascula hacia —- %
arriba (450 en la fig. 28) o asciende vertical ‘
mente (410 en la fig. 26), un util de boca, con
su bulbo en bruto suspendido de é1,,vienc a ——
caer aproximadamente en posicidn centrada por ~
encima del fondo del molde de acabado, La teni-
z& de moldeo de acabado 50, con el molde de aca
bado suspendido de ella, circunda y centra el -
util de boca y el fondo del molde de acabedo. —
El dispositivo de soplado de acabvado (505 en la
fig. 26) desciende a2 la posicién de servicio. -
Comienza el soplado de acabado:

Aproximademente durante esta parte periférica -
del puesto de moldeo de acabado 2 tiene lugar -
el soplado de acabado.

La tenaza de moldeo de acabado 50 se abre para
dejar en libertad el cuerpo de vidrio hueco ter
minado de soplar, el cual, no obstante, permang
ce unido con su Util de boeca 8. El fondo del -

molde de acabado desciende o bascula, separdndg

se,
El molde de acabado 503, suspendido de la tena-
za de moldeo de acabado 50 abierta, es lubrifi-
cado.

El util de boca 8 se abre y deposita el cuerpo
de vidrio hueco terminado en un vuesto de entre-.
ga sobre un Util de transporte 565, para ser con

ducido & una estufa de refrigeracidn.
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566: E1 util de boeca es lubrificado,

567: El util de boca se cierra antes de penetrar en el

circulo primitivo 9.

El diagrame tratado en la fig. 29 muestra el -
5 ;curso efectivo de funcionamiento en una forma muy simpli-
ficada. El mando o regulacidn diferird de este esquema se :
gin las cireunstancias de cada caso individuwal. Ahora —--
‘bien, para el curso del funcionamiento no tiene ningura -
importancia el que los utiles de boca estén dirigidos ha-
10 cia afuera (por ejemplo, fig.2), o hacia adentro (por —
ejemplo, fig. 17), a partir de la cadena de eslabones.

Ia presente solicitud que corresponde a la pre=
sentada en Repiblica Federal Alemana, con fecha 1 de Abril
de 1.967, bvajo el nimero H. 62338 VIb/32a, se acoge & los

15 beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre:Prg

piedad Industrial,

20
-NO0OTA-~-
25
Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patepn
te de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los siguien
tes:

30 l.- Una instalacidn totalmente automdtica para
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la fabricacidén de cuerpds de vidrio huecos por el oyaloYeld Stuiintetiy

ez 2yy '_',,

miento de prensado y soplado, caraeterizads porque los -

puestos necesarios, por ejemplo, el puesto de moldeo pre—g

vio y el puesto de moldeo de acabado, estdn hechos en fo;'

5 ma de unidades de mesas giratorias separadas espacialmen~ -

te entre si y unidos funcionalmente uno con otro mediante

Eun organo de acoplamiento flexible sin fin.
2.~ Una instalacidn totalmente automdtica de --
iacuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizada porque en—
10 %tre el puesto de moldeo previo y el puesto de moldeo de -

1

lacabado, estdn intercalados todavia uno o mds puestcs de

imoldeo intermedio.

i
i

3.~ Una instalacidn totalmente automdtica de -
éacuerdo con la reivindicacidn 2, caracterizada porque el
15 %puesto de moldeo intermedio estd hecho en forma de unidad
;de mesa giratoria con 2l menos un dispositivo de moldeo -
%intermedio dotado de un dispositivo de soplado yv de un -
gdispositivo de apoyo para el fondo del bulbo insuflado -
‘bruto de vidrio,
20 ; 4.- Una instalacidén totalmente automdtica de —-
éacuerdo con la reivindicacidn 3, caracterizada porque la
:unidad de mesa giratoria del puesto de moldeo intermedio
ip;ésgﬁtaiésé dispositivos de moldeo intermedio corrido —--
f1809 uno respecto al otro y movibles radialmente, que en-
25 Etran sucesivamente en unibn efectiva con Utiles de boca -
fque se suceden en el drgano de acoplamiento ¥y con los bul
fbos en bruto colgados en ellos, a los que acompafian a 1o —
flargo de un trayecto de recorrido selectivo, en direccidn
%del organo de acoplamiento.

!

30 : 5.- Una instalacidén totalmente automitica de ——
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vés de una gufa de bolas en la mesa de la unidad de mesa |

acuerdo con la reivindicacidn 4, caracterizada porque ca-|§

da dispositivo de moldeo intermedio estéd soportado a tra-

i

%giratoria del puesto de moldeo intermedio, siendo oprimi

“do por un muelle & la posicidn normal extendida radialmen -

te.
6.- Una ingtalacidn totalmente aubomdtica de ~

acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 3 a 5, -

caracterizada porque cada uno de los dispositivos de mol-

-deo intermedio presenta un bastidor de soporte_en el que, .

tanto el dispositivo de soplado, como también el disposi-

tivo de apoyo para el fondo del bulbo en bruto, son gdbeg:

‘nables automdticamente con carrera regulable en direccidn

al eje del bulbo en bruto,

7.~ Una instalacidn totalmente aubtomdiica de -
acverdo con una o varias de las reivindicaciones 3 a 6, -
caracterizado porque cada dispositivo de apoyo del Fondo
del bulbo en bruto estd provisto de una placa de moldeo.

8.~ Una instalacidn totalmente automdtica de -
acuerdo con la reivindicacidn 2, caracterizada porque el
puesto o los puestos de moldeo intermedio estdn formados
por una cinta sin fin de soplado, en si conocida, con va-

rias toberas de soplado gobernables selectivamente, y por

una cinta de apoyo para el fondo de los bulbos en bruto, -

que se mueve sincronizada con la cinta de soplado, movién
dose lag dos cintas en el plano definido por los ejes de
los bulbos en bruto consecutivos, y sincronizadas con el
organo de acoplamiento.

9.~ Una instalacidn totalmente automdtica de -

acuerdo con la reivindicacidn 8, caracterizada porgue l1a
’ porg
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los bulbos en bruto estdn soportadas de menera regulable
en la direccidn de los ejes de los bulbos en brubo.

10.- Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 9,
caracterizada porque el dérgano de acoplamiento estd hecho
en forma de cadena de eslabones y conducido a lo largo de’
la periferia de las unidades de mesas giraborias.

1l.- Una instalacién totalmente aubtomdtica de
acuerdo con la reivindicacidn 10, caracterizada porque -
la cadena de eslabones circunda en cada caso unicamente -
parte de los puestos.,

12,~ Una instalacidn totalmente automitica de
acuerdo con la reivindicacidn 11, caracterizada porque -
en la parte del puesto de moldeo previo que no estd cir-

cundada por la cadena de eslabones, se lubrican y llznan

: los moldes.

13.- Una instalacidn totalmente automdiica de
acuerdo con la reivindicacion 11, caracierizada porque -

en la parte del puesto de moldeo de acabado no circunda—

; da por la cadena de eslabones, se lubrican los moldes de

acabado,
T 7 "*14.- Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 13,
caracterizada porque el 6rgano de acoplamiento o cadena
de eslabones circula continuamente, o al menos aproximada
mente de manera continua,.

15.~ Una instalacidn totalmente automdtica de -

acuerdo con la reivindicacidn 14, caracterizada porqus -

una de las unidades de mesa giratoria es accionada a un
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| 25 i
inumero de revoluciones regulable, estando en unidn de

‘accionamiento con el 6rgano de acoplamiento a través de |
un eslabdén de cadena. i
16.- Una instalacidn totalmente automdtica de

5 acuerdo con la reivindicacidn 14, caracterizada porque -

varios o todos los puestos de moldeo intermedio, de forma

‘de cinta, y/o las unidades de mesas giratorias son accio
nahles conjuntamente a efectos de tonseguir en ﬁodas-ﬁag
tes una velocidad sustancialmente igual del érgano de —-

10 acoplamiento, T 3

17.-~ Una instalacién totalmente automdtica da
acuerdo con la reivindicacidn 16, caracterizada porgque -
el accionamiento tiene lugar a través del denominado eje
eléetrico,

15 18.~ Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con la reivindicacidn 16, caracterizada porgue -
el accionamiento tiene lugar mediante un motor de impul--
sién y de ramas de transmisidn derivadas del mismo. |

19.- Una instalacidn totalmente automdtica de

20 acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 18,
caracterizada porque el 6rgano de acoplamiento o la cade-
na de eslabones presenta carros unidos directamente entrej
si, cada uno de los cuales soporta un Util de boca,

20.- Una instalacidn totalmente automdtica de

25 acuerdo con una o varias de lag reivindicaciones 1 a 18,
caracterizada porque el drgano de acoplamiento o la cade- .
na de eslabones estdn formados por carros que soportan en
cada caso un Util de boca, y por eslabones de unidn.

21.- Una instalacidn totalmente automdtica de

30 acuerdo con las reivindicaciones 19 ¢ 20, caracterizada —
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porque cada carro estd conducido con cierre de forma, alff

menos en la zona de la parte perifédrica de las unidades

de mesas giratorias circundada por la cadena de eslabo——

nes,

22.~ Una instalacidén totalmente automdtica de
acuerdo con la reivindicacién 21, caracterizada porque -

t
]
;
i
;

ila conduceidn tiene lugar mediante vias de levas y elemen

v
i
i

.tos de guia cooperantes con ellas.
; 23.~ Una instalacion totalmente automatlca de
Iacu_erdo con las reivindicaciones 21 § 22, caracterlzada
lporque la cadena de eslabones estd conducida en todo sy -
largo por vias de leva,
. 24.- Una instalacidn totalmente aubtomdtica de -
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 21 é 23,
-caracterizada porque cada carro estd conducido por dosg =~
rvias de leva dispuestas a cierta distancia una de 1a otra
;y paralelas entre si, que tienen sececidn transversal de —
forma de U; porque los elementos de gufa de cada carro -
presentan cuatro rodillos de rodadura soportados en el ca
Iro ¥ que se nueven sobre log lados interiores de laog ra-
?mas de la via y cuyo didmetro es menor gue el ancho inte-
frior entre las ramas, y porque por debajo de cada rodillo
Ed'é‘rc;&adu'fg.'inferior sobresale un elemento de apoyo, por
;ejemplo, una bola de rodadura o una rueda de rodadura S0
portada de manera giratoria en el rodillo de rodadura.
25.~ Una instalacidn totalmente automitica de
;acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 19 a 24,
.caracterizada porque cada carro Presenta un bastidor de
%soporte enganchado en la cadena de eslabones, en el que -

éestén dispuestos los rodillos de rodadura y varillas de - .

i
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guia para piezas de soporte de los Utiles de boca desplef
1

i zables sobre ellas, y los elementos de desplazamientos-

‘para las piezas de soporte para los uUtiles de boca.

26.- Una instalacidén totalmente automdtica de
5 racuerdo con la reivindicacidn 25, caracterizada porque - @
las piezas de soporte para los Utiles de boca son movi—- i
;bles mediante un mecanismo de mando intermitente, a tra-
'vés de los elementos de desplazamiento, & su posicidr fi-.
nal cerrada o abierta, en las que son enclavables, '

10 27.- Una instalacidén totalmente awtomdtica de
acuerdo con las reivindicaciones 25 y 26, caracterizada -
porque el mecanismo intermitente es conmutable, junt@ con.
los elementos de desplazamiento, por medio de levas de -
mando dispuestas a lo largo de la via de movimiento ds -

15 los carros.

28.~ Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con la reivindicacidn 27, caracterizada porqﬁe -
por las levas de mando es accionable una palanca de man-
do, en uno de cuyos brazos estéd articulado un elemento - :

20 de mando intermitente apoyado sobre el bastidor de sopor
te, y el cual asienta con una palanca de transmisidn so-
bre un drbol, en cuyos extremos estd soportada en cada -
caso una varilla de accionamiento acoplada con sendas pigg
zas de soporte para los Utiles de boca,

05 29,- Una instalacion totalmente automética de
acuerdo con la reivindicacidn 27, caracterizada porque -
mediante las levas de mando es accionable una egtrella -
de maniobra, que a través de un drbol de mando acciona -
dos espigas de interrupcidn, cada una de las cuales en-

30 caja en un ojo de accionamiento de un muelle de horquilla
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que, ademds, presenta un ojo de transmision acoplado en:;
cada caso con una pieza de soporte para el util de boca.
30.- Una instalacibn totalmente aubtomdtica de |

acuerdo con la reivindicacidn 29, caracterizada porque -

Elas horquillas de unidn entre los ojos de cada muelle de
Ehorquilla estan abombadas, y porque los dos muelles de -
Ehorquilla de cada carro estdn dispuestos en sentidos opues
gtos y de tal modo, que al estar cerrado el portautil Je -
iboca, el ojo de accionamiento de cada uno de los muelles
Ede horquilla se encuentra entre los ojos del otro muelle
;de horquilla, y su eje al otro lado del plano que une los
?ejes de los ojos de transmisidn.
| 31.- Una instalacidn totalmente automdtica de -
‘acuerdo con la reivindicacion 20, caracterizada porque -
_los eslabones de unidn entre los carros estén hechos cowo
rpartes de una cadena de arrastré.
X 32.- Una instalacién totalmente automdtica de -
"acuerdo con la reivindicacidn 20, caracterizada porque -
flos eslabones de unidén entre los carros son eldsticos.
33.- Una instalacidn totalmente aubtomdtica de
gacuerdo con la reivindicacion 32, caracterizada porque la
;elasticidad ge consigue mediante un elemento eldstico in-

rterczlado en una barra de traccibn acoplada con carros -

, sucesivos,

i
H

34.- Una instalaciodn totalmente automstica de

acuerdo con las reivindicaciones 31 & 32, caracterizada

b

"porque cada eslabdén de unidn presenta al menos un eje de
‘unidn conducido en las vias de leva por un rodillo de rg
‘dadura superior y otro inferior, asi como por una rueda

i de rodadura, y estd unido con un carro contiguo y/o con -
E

H
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menos una warilla de traccion.

‘acuerdo con la reivindicacidn 34, caracterizada porque -

otro eje de unidn contiguo, en cada caso a través de al
35.- Una instalacidn totalmente automdtica de

cada eslabln de unién presenta dos ejes de unidn, que se
hallan entre si y respecto al carro contiguo de cada caso
a aproximadamente l2 misma distancia lineal que existe en
tre los ejes de rodadura de los carros, y porque cada,eje§
de union estd unido con el eje de unidn contiguo y con é13
carro contiguo a través de dos varillds de “tracciln en - |
cada caso.
36.- Una instalacién totalmente automdtica de

acuerdo con las reivindicaciones 34 ¢ 35, caracterigzada -

porque las varillag de traccidn estdn hechas de forma que

gean ligeramente dilatables.

37.~ Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 34 a 36,
caracterizada porque cada eje de unidn soporta un rodillo
de cadena cooperanie con una rueda de cadena.

38.~ Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con una o varias de las reivindicaciodes 1 a 37,
caracterizada porque en el puesto de moldeo previo estdn
previstos, para cada molde previo, un molde y unas tena-
zas de moldeo pravio con una pieza central de moldeo pre-,
vio enganchada en ellas, y en cada puesto de moldeo de -
acabado, para cada molde de acabado, unas tenazas de mol-:
deo de acabado con un molde de acabado enganchado en e—-—
llas, asi como un fondo de molde de acabado movible res-
pecto al molde de acabado, mientras que los Utiles de bo

ca son dispuestos en los puestos en cada caso por un ca——
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rro del organo de acopldmiento, por encima del centro delif}
molde, .

39.- Una instalacidn totalmente automditica de
acuerdo con la reivindicacién 38, caracterizada porgue -

|
:la pieza central del molde previo es adaptable en su lon

tgitud al largo del bulbo en bruto.
g 40,~ Una instalacidn totalmente automdtica de
gacuerdo con las reivindicaciones 38 § 39, caracterizada -
gporque el molde puede ser sacado en el puesto de moldeo -
zprevio radialmente hacia afuera del circulo primitivo del
imolde previo mediante un dispositivo de mando de leva, na
fra introducir la gota de vidrio.
7 41.- Una instalacidn totalmente automdtica de
%acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 38 a 40,
%caracterizada porque, al entrar un carro del drgano de =
’acoplamiento en el puesto de moldeo previo, las partes -
?soportadas flexiblemente del molde previo, la coquilla y
fel 0til de boca cerrado, songjustables de forma que que-
,den alineados aproximadamente en sentldo axial por encima
:del eireulo primifivo de los moldes previos, pudiendo ser
!reunidos mediante las tenazas de moldeo previo, con lag - -
?mitades de la parte central del molde previo enganchadas 7
ben ellas, para formar un molde previo centrado y fijamen-%
“te cerrado y blogueado.

42.- Una instalacién totalmente automitica de
iacuerdo con una o varias de las reivindicaciones 38 a 41,
-caracterizada porque el molde puede ser ademds retirado -
éhacia abajo del bulbo en bruto mediante el dispositivo de;

‘mando de leva, antes de que el bulbo en bruto abandone el§

ipuesto de moldeo previo con su Gtil de boca en el érgano

i
i
§
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de acoplamiento.

% 43.- Una instalacidén totalmente automdtica de !
iacuerdo con la reivindicacion 38, caracterizada porque - %
?al entrar un carro del drgano de acoplamiento en el pues—i
5 fto de moldeo de acabado, unas tenazas de moldeo de acaba |
'do, con las mitades del molde de acabado enganchadas, cir |
cundan de manera centradora el bulbo en bruto y el wtil -
de boca, por un lado, y por otro lado, el fondo del molde
de acabado que entretanto ha sido puesto en la posgiecidn -
10 de trabajo mediante un dispositivo de mando de leva. ;
44~ Una instalacién totelmente automdbica de
acuerdo con la reivindicacidn 43, caracterizada porque -
cada fondo de molde de acabado estd soportado de manera
regulable en altura en una palanca basculante, gobernada
15 por el dispositivo de mando de leva.
45,~ Una instalacidn totalmente aubomdtica de
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 40 a 43,
caracterizada porque el dispositivo de mando de leva pre-
senta una pata eldstica movible axialmente y radialmente
20 respecto al eje del puesto, que soporta el molde o el fon
do del molde de acabado, en forma que éste es regulable -
en altura.
46.- Una instalacidn totalmente automdtica de -

acuerdo con la reivindicacidn 45, caracterizada porque el

25 molde y el fondo del molde de acabado estdn soportados de
manere. flotante sobre la correspondiente pata eldstica, me
diante sendos muelles anulares.

47.~ Una instalacion totalmente automdtica de
acuerdo con las reivindicaciones 45 ¢ 46, caracterizada -

30 porque cada pata eldstica presenta un tubo de soporte pro -

20-5-68 ' - 55 =



visto de un rodillo de Todadura que se mueve en uns vizl
de leva, y un rodillo de apoyo o una bola de rodadvura, -
mientras que en la parte de arriba acoge de manera regu—
lable en altura un perno de soporte para un vaso receptor;

5 tubo que estd soportado en una guia de bolas de una guis

iradial existente en la placa de base correspondiente, ¥y
Xporque entre la gufa radial y el tubo de soporte esﬁé-ﬂig.

puesto un muelle que oprime el rodillo de apoyo o la Bqla

ide rodadura contra la via de 1eva.
10 48.~ Una instalacidén totalmente automdtica de -

{
!
facuerdo con una o varias de las reivindicaciones 38 a 47,
ioaracterlzada porque el transporte del bulbo en bruto des
éde el puesto de moldeo previo al puesto de moldeo de aca-—
ébado, ¥ el transporte del cuerpo de vidrio hueco termina—
15 %do desde el puesto de moldeo de acabado haste un puesio -
Ede entrega al horno de refrigeracidn, se realizan exclusi
fvamente mediante un carro de la cadena de eslabones y del
'4til de boca soportado en el mismo.
' 49.~ Una instalacidn totalmente automdtica de
20 ;acuerdo con la reivindicacidn 48, caracterizada porque el
Epuesto de entrega se encuentra dispuesto en la parte del
iérgano de acoplamiento que va de vuelta desde el puesto -
%de-meldeords acabado al puesto de moldeo previo.
50.~ Una instalacidn totalmente auntomdtica de -
25 acuerdo con las reivindicaciones 48 & 49, caracterizads - ;
'porque los soportes de los utiles de boca estdn dispuestosj
;de modo que estdn dirigidos hacia afuera a partir del or-
;gano de acoplamiento, |

51.= Una ingtalacidn totalmente automdtica de

30 lacuerdo con las reivindicaciones 48 § 49, caracterizada - .

'
H
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porque los soportes de los utiles de boca estdn dispues—:f

;tos de modo que estdn dirigidos hacia adentro a partir -
" del drgano de acoplamiento, y porgue las ruedag de cadena
de los puestos de moldeo previo y moldeo de acabado pre-~

sentan escotaduras eﬁ la gona de los moldes.

52.- Una instalacién totalmente automdtica de -
acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 38 a 51,
caracterizada porque, tanto las tenazas de los moldes‘p:gi
vios, como también las tenazas de los moldes de acabado, |
estén dispuestas en una columna de bisagras-fijada en la
placa de base correspondiente, en forma que pueden girar
libremente, y porque cada mitad de tenaza de unas tenazas -
es accionable a través de un accionamiento de palancas, -
un arbol de impulsidn de tenazas y otro accionamienko de
palancas, mediante un carro de impulsidn soportado de'mg
nera desplazable sobre la placa de base correspondisnte yz
que, & su vez, es accionable mediante un rodillo de tena-,
zas que rueda sobre una via de leva estacionaria, |

53.- Una instalacién totalmente automdtica de
acuerdo con la reivindicacidn 52, caracterizada porque,
entre el rodillo de tenazas y el carro de impulsidn, es-
td soportado un carro de mando desplazable en el carro -
de impulsidn en la direccidn de desplazamiento del mismo
¥ que soporta el rodillo de tenazas, y porque, entre el
carro de mando y el carro de impulsiodn, se halla dispues
F0 un muelle que pretensa con cierre de fuerza al carro
de impulsidn en el sentido del cierre de las tenazas,

54,- Una instalacidn totalmente automdtica de
acuerdo con und o varias de las reivindicaciones 1 a 53,

caracterizada porque el dngulo abrazado del drgano de —— .,

- 57 -
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unidades de mesas giratorias, em selectivo mediante el -

bones.

55.~ Una instalacidn totalmente automdtica de

!
1
i
H
H
i

acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 54,

|
E
icaracterizada porque la distancia entre el puesio de mol-
|

deo previo y el puesto de moldeo de acabado es variable.
5 56.- Una instalacidn totalmente automdtica de

.acuerdo con la reivindicacidn 55, caracterizada poraue -
ila variacién de la distancia se realiza mediante corri--
%miento del puesto de moldeo de acabvado y adaptacibén del -
inﬁmero de eslabones de la cadena de eslabones.

57.~ Una instalacidn totalmente automdtica .de

.acuerdo con ung o varias de las reivindicaciones 1 a b€,

.caracterizada porque por cada molde previo, estd previsto

1

un émbolo de prensa que circula sincronizado con el mismo.

58,.- Una instalacidn botalmente antomdtica de

‘geuerdo con la reivindicacidn 57, caracterizada porque -

. Los émbolos de prensa son desplazables radialmente respegc

to al eje del puesto de moldeo previo, por medio de un -
IQ}SpositiYo de mendo de leva.
| 59.- Una instalacidén totalmente automdtica de
‘acuerdo con las reivindicaciones 57 6 58, caracterizada
Vporque cada émbolo de prensa es desplazable axialmente -
por medio de un accionamiento por manivela.

60.- Una instalacidn totalmente automdtica de
iacuerdo con la reivindicacidn 59, caracterizada porque -
- cada cigueflal es accionable mediante un dispositivo de -

imando de leva, a través de una cremallera,
i

- 58 -
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61.~ Una ingtalacién totalmente sutomdtica --
de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1
g 60 con un dispositivo para llenar moldes de bloque con
un canelén cuenitagotas por cada molde previo, carascteri-
zada porque, al estar los soportes de los ﬁtiles de boca
dirigidos hacia afuera conforme a la reivindicacién 50,
los canalones cuentagotas circulan sineronizados con -
los moldes previos, siendo basculable haecia arribs la -
parte inferior de cada canal,

62.~ Una instalacién totalggﬁte ;ﬁtghética -
de acuerdo con la reivindicacién 61, caracterizada por-
que el alimentador de vidrio presenta Unicamente una sa~
lida cuentagotas en el eje del puesto de moldeo previo,
¥y porque los canales cuentagotas son movidos en el lu-

gar de carga de los moldes de bloque sucesivamente por -

un dispositivo de mendo de leva que los coloca debajo -
de la salida cuentagotas y los vuelve nuevamente hacis -
atréds.

63.~ Una instalacién totalmente automdtica de
acuerdo con una cualquiers de las reivindicacicnes 1 a E
60 con un dispositivo para llenar moldes de bloque con i
un cangl cuentagotas por cada molde previo, caracteriza-;

da porque, al estar los soportes de los Utiles de boea -i

dirigidos hacia adentro conforme & la reivindicacidn 51,
log canales cuentagotas estdn soportados de manera bas-
culable en una parte del puesto de moldeo previo, que -~
gira sincronizada con los moldes previos, siendo movi--
bles en el lugar de carga de los moldes de bloque suce~ %
sivamente por medio de un dispositivo de regulacién que

los coloca debajo de la salida cuentagotas del alimenta—

- 59 -



dor de vidrio y los hacé retornar nuevemente,

64.~ Unag instalacién totelmente automditica pa-
ra la fabricacidén de cuerposrde vidrio huecos por el pro
cedimiento de prensado y soplado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que -
antecede, representado en los dibujos que se acompalfian
v para los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de sesenta hojas -

escritas a méquina por una sola de sus caras.

Madrid,

P.A. 19 WAL 1968

7-~5~69/RTA .=
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