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El invento se refiere a un procedimien-
to para el enfriamiento por ebullicidn de Gtiles, por
ejemplo, machos para prensar y moldes, de miquinas pa
ra trabajar el vidrio, aprovechando el calor de evapo
racién de un liquido de enfriamiento que es puesto en
contacto localmente y de manera dosificada con el Gtil
y evaporado alli.

Se ha descrito un procedimiento conocido

de esta clase en el articulo "Methoden der Formenkuh-

lung an Glasverarbeitungsmaschinen" de Rudolf Wille en

el cuaderno nfmero 7 denominado "Konstruktion und Be~

trieb von Glasverarbeitungsmaschinen", editado por la
Deutschen Glastechnischen Gesellschaft e.V., Verlag der

Deutschen Glastechnischen Gesellschaft, Frankfurt am

Main (Alemania), 1961, péginas 35 a 43. Blsicamente, -
en este procedimiento conocido se roscan localmente en
la pared exterior de un molde boquillas en las que se
introducen por goteo agua de refrigeracidn, Esta solu=
cidn conocida lleva consigo los siguientes inconvenien
tes: los evacuadores de calor en forma de las boqﬁillas
roscadas estan firmemente sujetos de una manera local

a la superficie del molde, La expansién térmica en el
espacio de cada uno de los evacuadores de calor conoci
dos, es, naturalmente, relativamente pequeila, ya que -

antes se la han impuesto limites al diémetro de la ros
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ca de la boguilla. Los moldes conocidos resultan ca=-

ros por la aplicacién de los evacuadores de calor lo
cales. Los moldes conocidos deben tener un grueso de
pared relativamente grande,.primero para hacer posi-
ble el roscado de las boquillas y, ademis, para lle-
gar en toda la pared del molde & una distribucidén sa-
tisfactoria de la temperatura mediante el grueso de =
pared a causa de los evacuadores.del calor que locale
mente estdn muy limitados. Ciertamente que es posible
prever una cantidad relativamente grande de boquillas
por unidad de superficie, pero esto hace que aumenten
los costes de construccién, El molde conocido, & cau-
sa de su gran grueso de pared y de las boquillas ros=-
cadas en &L con sus conducciones de alimentacidén de
agua de refrigeracidén tiene unas dimensiones exterio-
res relativamente grandes que repercuten de manera es
pecialmente desventajosa cuando, para el montaje de:
los moldes,. en especial para cuerpos de vidrio hueco
pequeiios, 86lo se dispone de una superficie muy limi-
tada en los moldes. Esto es cierto en mayor medida pa-
ra las miquinas con doble molde. El . evacuador de calor
conocido, que localmente est& muy limitado, tiene co-
mo consecuencia que debido al goteo de agua se forme
una acumulacidén de agua en el fondo de la boquilla. =

La vaporizacidn transcurre debajo de un nivel de liqui
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do, y por tanto, en condiciones dificiles. Ademés,
ofrece dificultades la localizacién de la situacidn
6ptima en el espacio de los conocidos evacuadores de
calor, ya que éstos no pueden ser desplazados a voO-
luntad sobre la superficie del molde. No se prevé un
enfriamiento del fondo del molde preliminar en el ca
so de un molde preliminar dividido, Y no se tienen -
posibilidades de influir sobre-la ‘transmisidn de ca-
lor .en los evacuadores de calor comocidosy - uwi: .
En otro procedimiento ya conocido de la
clase mencionada al principio (memoria de la Patente
Austriaca n® 24.927) se hace gotear o se inyecta agua
en cantidad.regulable -en la pared.hueca de un-molde. -
El ‘vapor de agua que se -produce -recorre -eliespacio =
hueco del molde y es aprovechado también: parazel-.en---
friamiento, -Es un inconveniente entonces que la cane
tidad de agua para cada molde incida sdélo sobre una
zona superficial relativamente pequeiia del molde. Es
ta zona es subenfriada a'la manera de un evacuador de
calor-apareciendo en ella, a causa de la -grap-canti-
dad :de agua por unidad de superficie;-el fenbmeno-.de--
Leidenfrost, o sea, la evaporacibén en pelicula, y de
creciendo de manera indeseablemente intensa el coefi
ciente -de transmisién de calor. La temperatura de la

zona queda fijada a un valor constante a unos 1102 a

-4-
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causa del agua que se encuentra sobre ella, Desde el
resto de.la pared del molde hacia esta zona se esta-
blece un gradiente deAtemperatura que tiene como con-
secuencia el tramzporte de calor en la pared por con-
duccidn térmica. No puede esperarse una mejora percep
tible del enfriamiento del resto de la pared del mol-
de por.el enfriamiento adicional de dicho resto por =-
la transmisidén de calor por conveccién mediante vapor
de.agua a causa de¢ volumen de vapor muy pequefio de que
se dispone. Tampoco se prevé una.conduccidén precisa -
del vapor de agua. No puede conseguirse.con este meca
nismo de enfriamiento conocido una temperatura siquie
ra sea aproximadamente uniforme de la superficie del
molde vuelta. hacia el vidrio. Tampoco pueden desarro-
llarse sobre esta superficie del molde perfiles de tem
peratura; La pared del molde debe ser hueca y relativa
mente gruesa y exige, por tanto, mucho espacio valioe
so. del que.no se dispone en especial en las modernas
méquinas- compactas totalmente autométicas, El molde es
relativamente pesado y costoso.

Por la DOS n? 1,596,409 se sabe rociar -
los filos de una cizalla para gotas montada detrés de
un alimentador de gotas con agua jabonosa o no jahono-
sa, aceite grafitado o no grafitado-o con otro medio

liquido del mismo tipo. El medio se vaporiza y recubre

5=
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los filos con una capa de vapor que ejerce una fun-
¢idn lubricante.

El invento se propone resolver el pro-
blema de conseguir con pequéﬁb'gastO'una distribueidn
deseada de la temperatura en la superficie del Gtil
que ‘entra en ‘contacto con el vidrio y simplificar de
paso, en especial, la forma de la superficie del Gtil
apartada del vidrio, disminuir el espacio necesario,
el grueso de pared, el peso 'y los costes del Gtil, =
asi como lograr sencillas posibilidades de hacer 6p-
timos el tamaiio y la posicién en el espacio de los =
evacuadores de calor, y conseguir la posibilidad de -
influir sobre el coeficiente de transmisién de calor
eén’ los evacuadores de calor,”

Este problema es resuelto por el proce-
dimiento de acuerdo con el'invehtO'por'el'hechd e =
que” el ‘1{quido de enfriamiento es rociado sobre el
4til. Graeias al rociado tiene lugar un gran aumento
de la supérficie del liguido de enfriamiento antes' de
que ‘este incida sobre el Gitil, La vaporizacién del
1iquido de enfriamiento puede tramscurrir de este mo-
do con mucha rapidez y relativamente sin perturbacién,
de manera que se consigue un enfriamiento répido y efi
caz del Gtil. Ademés, el chorrd de rociado puede” abar

car una zona superficial mis o menos grande del Gtil

aeu
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y cuidar de este modo de la uniformizacidén del enfria
miento,

La vaporizacidén en pelicula es evitada
en gran medida, En la superficie del Gtil vuelta ha-
cia el vidrio puede producirse y mantenerse un perfil
de temperaturas, es decir, una zona de temperaturas
diferentes segln tamaifio y posicidén. Estas temperatu-
ras pueden ajustarse mediante los parémetros del ro-
ciado a valores situados entre un minimo de unos 1002
y un méximo de unos 4002, Ademds, la evacuacién de ca
lor por conduccidén térmica a través de la pared pue~
de limitarse a un minimo.. El propio dtil puede hacer-
se mis sencillo, con menor grueso de pared, més lige-
ro, mis pequeiio y més barato.

De acuerdo con una forma de ejecucidn del
procedimiento segln el invento, el liquido.de enfria=-
miento, antes de rociarlo, es calentado a una tempe-
ratura muy préxima por debajo de su punto de ebulli-
cibn. El iiquido de enfriamiento rociado sobre el
Gtil no necesita ya en este caso ser calentado prime
ro a. su temperatura de ebullicibén sobre. la superfi-
cie del Gtil sino que puede vaporizarse inmediatamen
te después de hacer contacto con la superficie del -
Gtil. También esta medida sirve para acelerar y.mejo

rar la accidén refrigerante.

-

Ok 4
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De acuerdo con el invento, se prevé la
utilizacion de un dispositivo que se caracteriza por
que, a cierta distancia del Gtil, estéan dispuestas
una o mis boquillas rociadoras con las cuales puede
rociarse liquido de enfriamiento en fina distribucidn
sobre la superficie del util, Por lo menos una de
las boquillas rociadoras puede entonces disponerse
fija en el espacio o fija a la mAquina. En este caso,
el Gtil estd totalmente libre de las boguillas rocia
doras y de las partes de dispositivo asociadas.

De acuerdo con una forma de ejecucién
del ipnvento, por lo menos una de las boquillas rocia-
doras puede moverse junto con el dtil, De esta manera,
dentro de un eiclo de trabajo se obtiene un intervalo
mayor en el cual es posible el rociado. La boquilla o
boquillas rociadoras pueden ser acopladas con el ftil,
1o que economiza dispositivos adiciﬁnales de soporte.
La boquilla o boquillas rociadoras pueden también aco
plarse con un portaltil si'ello fuera necesario por
razones constructivas.

De acuerdo con otra forma de ejecucidn
del invento en el caso de boquillas rociadoras qus
trabajan intermitentemente, el comienzo del rociado-
puede ser gobernado y la duracidén del rociado puede

determinarse autombticamente en funcién de la tempe

-8-:



ratura del itil. De esta manera, el intervalo de ro
ciado para cada boguilla rociadora se ajusta de -~
acuerdo con las exigencias tecnolégicas en el atil.

De acuerdo con una forma de ejecucién

5 del invento, el comienzo del rociado puede ser man-
dado automdticamente en funcidén de la posicidn espa
cial del Gtil. El comienzo del rociado y, con &1, -
el intervalo o intervalos de rociado, pueden inter-
calarse de este modo en los puntos mis favorables -

10 del ciclo de trabajo.

De acuerdo con otra forma de ejecucidn
del invento, con un molde preliminar dividido que tie
ne un fondo de molde preliminar, el molde preliminar
y/o el fondo del molde preliminar pueden rociarse -

15 con una o mis boquillas rociadoras de tal manera. que
se establezca una distribucién simétrica del vidrio
en el fondo del objeto de.vidrio hueco terminado, De.
bido a la junta de separacién entre el molde prelimi
nar y el fondo del molde preliminar, se produce en

20 el parison una denominada "marca de fondo" que, en
el transcurso ulterior de la fabricacién, modifica a
menudo su posicidn respecto al eje longitudinal del
objeto de vidrio hueco, con lo que resulta una inde-~
seada distribucién asimétrica del vidrio en el fondo

25 del objeto. Por consiguiente, la posicidn de la mar-

307,72 O
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ca de fondo es observada de acuerdo con el invento.
y el molde preliminar y/o el fondo del molde preli
minar son eventualmente enfriados de modo diferen--
te localmente de tal manera que subsista la simetria
de -la distribucidn del vidrio en-el fondo también en
el objeto de vidrio hueco terminado.

De acuerdo con otra forma de ejecucion
del invento, una boquilla rociadora, por lo menos,
es ajustable respecto al Gtil en una o més coordena
das. De-este modo, la bogquilla rociadora puede ajug
tarse de modo rédpido y preciso sobre el lugar del -
Gtil que ha dé¢ ser rociado para la refrigeracidn, -
Por lo menos una boquilla rociadora puede también -
ser ajustable en su posicidén angular respecto-al - =
Gtils Esto es recomendable, por ejemple,- cuando con-
el chorro deben rociarse zonas del Gtil que no -po-
drian alcanzarse con una alineacidén vertical-de':la
boquilla rociadora respecto al Gtil.

Segln otra forma de ejecucién del inven
to, el liquido de enfriamiento puede ser rociado a
la manera de un cono macizo. Segin las circunstan-
cias, -el - liquido de enfriamiento puede también ser
rociado en forma de un cono hueco.

Seglin otra forma de realizacién-del in-

vento, la presidn con que se rocia el liquido de en-

~10~
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friamiento es regulable automdticamente en funcidn

de la temperatura del Gtil, De esta manera, el coe-

ficiente de transmisibén del calor puede ser regula-

do en la zona de las evacuaciones de calor provoca=-
5 das por la boquilla rociadora asociada.

Segln una forma de ejecucidn del inven
to, la superficie del Gtil a rociar esté .perfilada
para conseguir una estructura capilar, aprovechéndo
éeren este caso las fuerzas capilares para la dis-

10 tribucién del liquido de enfriamiento rociado sobre
la éupefficie del Gtil. La estructura capilar puede
consistir, por ejemplo, en estrias torneadas en la
superficie del Gtil,

Ventajosamente .se utiliza como liquido

15 de enfriamiento agua preparada, por ejemplo descal-
cificada, desalinizada y depurada, con adicidn de.un
agente humectante, por ejemplo,.detergentes, metanol,
etanol,

En los dibujos se han representado va-

20 rios ejemplos de. ejecucidén del invento, mostrando:

La figura 1, una seccién longitudinal
parcial a través de un macho de prensado con tres
cuerpos de boquillas rociadoras;

La figura 2,.la seccidén transversal por

25 la linea II-II de la figura 1;

37072 wlle
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La figura 3, la seccion transversal por

la linea III-~III de la figura 1;

La figura 4, un corte longitudinal a tra

vés de un molde de bloque con boquilla rociadora dis-
5 puesta al exterior;

La figura 5, la vista-desde arriba so-
bre el molde de bloque segin la linea V-V de la figu
ra 4;

La figura 6, una boquilla rociadora de

10 ajuste universal;

La figura 7, el corte longitudinal por
la linea VII-VII de la figura 8 a través de un molde
de acabado con portamolde y boquillas rociadoras;

La figura 8, la vista desde arriba - so-

15 bre .el molde de acabado por la linea VIII-VIII de
la figura 74

La figura 9, una vista en corte, en- esen
cia. por la linea IX-IX de la figura 10, de una boqui-
lla de rociado ajustable con pared exterior del mol=-

20 de perfilada con estrias capilares;

La figura 10, en esencia, la vista desde
arriba por la linea X-X de la figura 9; y

La figura 11, un. esquema de distribucidn
para la alimentacidén de liquido de enfriamiento a las

25 toheras rociadoras de un molde de acabado en corres-

3.7.72 -12-
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pondencia con las figuras 7 y 8,

La figura 1 muestra un macho de pren-~
sar 30 que sirve para la conformacidén preliminar de
una gota de vidrio en um molde preliminar. El1 macho
30 tiene un anillo de acoplamiento 31 para acoplar-
lo con un accionamiento, por ejemplo, movible en vai
vén vertical, para el macho., A través del anillo de
acoplamiento 31 se han hecho pasar por el centro tres
tubos 33, 34 y 35 para el liquido de enfriamiento ¥y
ée‘han fijado en el anillo 31. El tubo 33 conduce -
por el éspacio interior 37 del macho de prensado.30
a.un cuerpo central de boquillas roeiadoras 39 con
tres boquillas rociadoras, de las cuales se ha indi-~
cado esquembticamente una boquilla rociadora 40 en la
figura 1.

El tubo 34 conduce a un cuerpo superior
41 de boquillas rociadoras, también con tres boqui=-
llas, de las cuales -se han indicado en la figura 1
las boquillas rociadoras 43 y 44,

El tubo 35, finalmente, conduce a un cuer
po inferior 47 de boquillas rociadoras que, en el ejem
plo representado, tiene una boquilla 49 que rocia ha-
cia abajo y otras boquillas que rocian hacia el lado,
de las cuales sblo se ha representado la boquilla ro-

ciadora 50.

13-
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Los cuerpos 3%, 41 y 47 de boquillas de
rociado pueden ser alimentados con liquido al mismo
tiempo o individualmente o de manera combinada y, =
ademis, la presidén del liquido de enfriamiento en -
los tubos 33 a 35 puede ajustarse de manera distinta,
influenciéndose con ello sobre la accidn de enfria-
miento del correspondiente cuerpo de boquillas rocia
doras. El cuerpo 47 de boquillas rociadoras es alimen
tado por el tubo 35.

El liquido en enfriamiento se vaporiza
en la pared interior del macho de prensado 30. El va
por que se produce escapa hacia arriba por aberturas
del anillo 31 de acoplamiento,

Las figuras 2 y 3 muestran que los cuer
pos de boquillas rociadoras 39 y 41 tienen seccidn -
triangular, existiendo en cada una de las esquinas =
una depresién, por ejemplo 55 y 56, para alojar los
tubos 33 a 35,

El liquido de enfriamiento llega, desde
las boquillas rociadoras en cada caso en la forma de

un cono de aspersibén, por ejemplo 59, 60 y.6l, sobre

la pared interior 63 del macho de prensado 30, cuya

pared exterior 64 estéd total o parcialmente en con-
tacto con el vidrio., Aungue los conos de aspersidn,

por ejemplo 59 a 61, estén representados con trazos

o] Lo
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llenos, ello no quiere decir que las boquillas rocia-
doras expulsen el liguido de enfriamiento en chorros
coherentes. El liquido de enfriamiento es pulveriza-
do méds bien antes de que salga de las boquillas ro-
ciadoras, de modo que el liquido de enfriamiento lle
ga a la pared interior 63 -en forma de gotitas finas.

En la figura 4 se ha reproducido en el
lado de la izquierda un molde preliminar 70 de.una -
pieza y, en el lado de la derecha, un molde prelimi-
nar 73 dividido, con molde preliminar 74 propiamente
dicho y fondo 75 del molde preliminar, con junta de
separacidén intermedia 77. El espacio interior 79 del
molde preliminar recibe las gotas de vidrio que vie~
nen de un alimentador. A continuacién se introduce en
el espacio interior 79 un macho de prensado, por ejem
plo el macho 30 de las figuras 1 a 3 y, a partir de
la gota de vidrio se forma el denominado parisén., Se
alimenta entonces peribdicamente calor al molde preli
minar por medio de las gotas de vidrio y, .sobre todo,
es evacuado a través de la pared del molde preliminar
por la superficie exterior 80 de éste,

Como muestran las figuras 4 y 5, en tor-
no del molde preliminar 70, 73, estén dispuestas tres
boquillas rociadoras, por ejemplo 83 y 84, desde las

cuales es rociado el liquido de enfriamiento en conos
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de aspersidén 87, 88 y 89 sobre la superficie exte~-
rior 80 del molde preliminar. Cada una de las boqui
llas rociadoras, por ejemplo 83 y 84, puede ser ajus
tada de acuerdo con las flechas dobles 90, 91 y 92, =
en direcciones vertical y horizontal, asi como con=
céntricamente en torno del molde preliminar. De este
modo, puede ajustarse con pequeilo coste y rapidamente
la posicidn dptima de cada caso de la boquilla rocia-
dora con relacién al molde preliminar. Cada boguilla
rociadora ha de fijarse para ello en un soporte, por
ejemplo 95 y 96, con un tornillo, por ejemplo 98 y
99, que pasa a través de un agujero alargado, por -
ejemplo 100 y 101, de los soportes 95 y 96.

El liquido de enfriamiento es alimentado
a las boquillas rociadoras a través de sendos tubos,
por ejemplo 103,

Los soportes, por ejemplo 95 y 96, pue-
den disponerse fijos en el espacio o fijos a la mé-
quina o al molde preliminar 70 0 73.-

El enfriamiento de la parte inferior .del
molde preliminar 70 o del fondo 75 del molde prelimi-
nar corre a cargo de una boquilla rociadora 105 con
su cono de aspersién 106, La boquilla rociadora 105,
de acuerdo con las dobles flechas 108 y 109, es ajus~

table vertical y horizontalmente asi como, -en su caso,

~16-
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también perpendicularmente al plano del dibujo en la
tercera coordenada con su soporte 1l),

En la figura 6, una espiga roscada 113
penetra en el agujero alargado 100 del soporte .95,
atravesindolo. La espiga roscada 113 lleva en. su -
otro extremo una rdtula 115 con tornillo de bloqueo
116. En la rotula se aloja una bola 118 de una boqui
lla rociadora 119, cuya posicidn angular es ajusta=-
ble de este modo respecto al soporte 95,

Las figuras 7 y 8 muestran un molde de
acabado 130 con mitades 131 y 132 de Gtil formador
de la boca, mitades 135 y 136 del molde de acabado
y un.fondo 139 del molde de acabado, En el interior
del molde de acabado 130 se encuentra un objeto de.
vidrio hueco terminado, en este caso una botella 140,

La mitad 131 del Gtil formador de la bo
ca es enfriada por una boquilla rociadora 143 con ¢o
no de aspersidén 144. Una boquilla rociadora similar,
que. no .ha sido representada, enfria la otra mitad
132 del ftil formador de la boca. La hoquilla rocia-
dora 143 es ajustable en el sentide de las dobles fle
chas 147, 148 y 149 en direccibén vertical y horizon-
tal, asi como concéntricamente al molde de acabado
130. La boquilla rociadora 143 puede esgtar fija en

el espacio.o a la mAquina o disponerse movible con
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Las mitades 135 y 136 del molde de aca

el ﬁtil [}

bado estén suspendidas cada una en una mitad 155 y
156 de soporte del molde de acabado, mitades 155 -y
156 que, mediante piezas de acoplamiento 157 a 160,
pueden acoplarse en cada caso con una mitad de tena
za de molde de acabado, que no hemos representado,
para movimiento de una con relacién a la otra.

En el lado izquierdo de las figuras 7
y 8 se han montade cuatro boquillas rociadoras, por
ejemplo 163 a 165, en la mitad 155 del soporte del
molde de acabado, las cuales rocian sobre la super=
ficie exterior 170 de la mitad 135 del molde de aca-
bado. -
<«-»- + . La mitad 156 del soporte del molde de- -
acabado tiene dos ventanillas 175 y 176 que estén se
paradas entre si por un puente central 178. A través
de las-ventanillas 175 y 176 rocian cuatro boquillas
agpersoras, por ejemplo 180 a 182, sobre la superfi-
cie exterior 185 de la mitad 136 del molde de acaba-
do. Las boquillas 180 a 182 estén dispuestas fijas
en- el espacio o a la méquina con posibilidad de ajusg
te universal fuera de la trayectoria de movimiento -
de las mitades 155 y 156 del soporte del molde de

acabado, -

~18-
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El fondo 139 del molde de acabado es
enfriado por una boquilla rociadora 189 que es ajus
table en la direccién de la flecha doble 187, boqui
lla que puede estar dispuesta, ya fija en el espa=

5 cio o a la méquina, ya movible junto con el fondo
139 del molde de acabado.

-La figura 9 muestra una parte de molde
190 que en su superficie exterior, para conseguir -
una estructura capilar 191, esté provista de estrias

10 periféricas 193 que tienen seccidn triangular, semi
circular.y cuadrangular, El ligquide de enfriamiento,
en: la forma de un cono hueco 193, llega desde una -
kequilla rociadora 196 sobre y dentro de la estruc-
tura. capilar 191, donde se distribuye también, en -

15 razén de las fuerzas capilares, sobre la zona de in
.cidencia. propiamente dicha del cono hueco 195,

La boquilla rociadora 196 est& fijada
con una. tuerca 197 a un soporte 198 que tiene un =
agujero alargado- 199 para recibir el tornillo 200

20 de fijacién de la bogquilla. De este modo, la boqui-
1la de rociado 196 puede ajustarse en direccidén ver
tical como sefiala la doble flecha 201. El liquido =
de enfriamiento es alimentado a la boquilla 196 me
diante un conducto 203 de alimentacidn,

25 El soporte 198 tiene un pie 205 con agu

3.7.72 =19~



10

15

20

25

B3e7.72

404580

jero alargado 206, que puede desplazarse en una ban-
cada 207 en la direccion de la doble flecha 208 y fi
jarse con un tornillo 209 pasado a través del aguje-
ro alargado 206,

La bancada 207 constituye parte de un
soporte intermedio 213 que tiene un pie arqueado 215
con tornillo pasante 216, El tornillo 216 penetra a
través de una ranura 218, también curva, de un sopor
te bAsico 220 y est& bloqueado con una tuerca 221 al
soporte bésico 220, De esta manera, la boquilla rocia
dora 196 puede desplazarse en arco en la direccidn de
la doble flecha 223 de la figura 10 en torno a la par
te de molde 190 y ajustarse en la posicibén angular co
rrecta,

En la figura 10, la pieza de molde 180
estd provista de una estructura capilar 191 en forma
de estrias longitudinales o axiales de seccidn trian-
gular, El liquido de enfriamiento es rociado desde una
boquilla aspersora 225 en la forma de un cono macizo
227 sobre '1la estructura capilar 191,

En la figura 11 se toma agua preparada
de un depbsito 240, es conducida a través de un fil-
tro 241 e impulsada por una bomba 243 a un conducto
245 desde donde el agua llega a cuatro bifurcaciones

247 a 250, cada una de las cuales esté provista de
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una vélvula 253 a 256 de limitacidén de la presidn,
En cada uno de los conductos bifurcados 247 a 250
estl montada ademés una vélvula 259 a 262 de dos. -
vias y dos posiciones,

La tuberia bifurcada 247 alimenta la
boquilla rociadora 189 para el fondo 139 del molde
de acabado 130, La tuberia bifurcada 248 alimenta
las cuatro boquillas rociadoras inferiores para las
dos mitades 135 y 136 del molde de acabado, de - las
cuales sélo pueden verse dos, 265 y 267, La tuberia
bifurcada 249 alimenta las cuatro boquillas rociado
ras .superiores, por ejemplo 165 y 182, para.las mi-
tades 135 y 136 del molde de acabado.: Finalmente, -~
la tuberia bifurcada 250 alimenta las dos boquillas
rociadoras 143 y 269 para las mitades 131 y 132 del
Gtil formador de la boca.

Un perceptor de temperatura. 270 esté
unido, mediante una linea 271 con una de-las entradas
de un regulador 273. Un interruptor de limite 275 es
t4 unido mediante una linea 276 con otra entrada del
regulador 273, Cuatro lineas de salida 278 a 281 con
duce en cada caso a un electroimin de las valvulas
259 a 262 que son accionables electromagnéticamente,

Tan pronto como las mitades 135 y. 136

del molde de acabado han alcanzado, en su ciclo de

-21=



10

15

20

25

307,72

Y

504589

funcionamiento, una posicion en la que debe comenzar

1

el rociado, se genera en el interruptor de limite -
275 una sefial que es entregada al regulador 273,

Por medio de las lineas 278 a 281 el re
gulador 273 manda las vélvulas 259 a 262 y lleva es-
tas vAlvulas a la posicidén abierta o de paso mostra-
da en la figura 11, en la que todas las boquillas as
persoras rocian el molde de acabado 130, La duracidn
de la aspersidn en las distintas boquillas rociadoras
es gobernada por el perceptor de temperatura 270 que
provoca el retorno de las vAlvulas 259 a 262.a su po-
sieidn cerrada cuando la temperatura medida queda por
debajo de un valor prefijado, es decir, cuando el en-
friamiento del molde de acabado 130 ha avanzado lo su
ficiente. Pueden disponerse también varios de estos
perceptores de temperatura en partes diferentes del
molde de acabado 130, o sea, por ejemplo, en el: Gtil
131, 132 de formacién de la boca y en el fondo 139 del
molde, para poder gobernar individualmente el periodo
de aspersibén de las correspondientes bequillas rocia-
doras.

La presente solicitud que  corresponde a
la presentada en la Replblica Federal Alemana, el 8
de Octubre de-1971, bajo el nfmero P 21 50 193.9~45,

se acoge & los beneficios del articulo 51 del vigente

DD
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Estatuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn ﬁropia Y nueva
fque se presentan para que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencién en Espaiia, por VEINTE
anosg, son los siguientes:

l,- Un procedimiento para el enfria-
miento de Gtiles por ebullicidn, por ejemplo de ma-
chos de prensado y moldes, de méquinas de trabajar
el vidrio, aprovechando el calor de vaporizacién de
un liquido de enfriamiento que es puesto éh contacto
localmente dosificado con el Gtil y es vaporizédo
alli{, caracterizado porque el liquido de.enfriamieg
to es rociado sobre el uGtil,

2,~ Un procedimiento segin la reivin-
dicacién 1, caracterizado porque el liquido de enfria
miento es calentado, antes de rociarlo, a una tempera
tura que estd muy préxima, por debajo, a su punto de
ebullicibn,

3.= Un procedimiento péra el enfria-

miento de Gtiles por ebullicidén, por ejemplo de ma-
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chos de premsado y moldes, de méquinas de trabajar el
vidrio,.
‘Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian
5 gy para los fines que se han especificado.

Este Memoria consta de veinticuatro hojas es-

critas a mdquina por uns sols caray

11 pic. w72

Madrid,
Pohe
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