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- lerfa ha sido puesto en préctica desde los aﬁos 1.920. Ha

tenido ciertos defectos e inconvenientes conccidos, y son’

1ajn ndm 1

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Este 1nvento se refiere a 1a fabrlcaclén de ar-
ticulos de vidrio- s0p1ado tales como botellas, tarros, frag
cos,_etc, De acuerdo con el método de "cuello estrecho” o
"doble soplado" actualmente usado, y como se hé descrito
en la Pateq%e para los EE. UU. ne 1.911.119, una carga de
v%ﬁrib es éntregada a, y.densificada 0 hecha asenjarren,
la cavidad de un molde d¢ la pieza preliminar, parisén o
gpbo hueco, o pieza élemenxai de cuello hacié abajo, exten
diéndose el liquido de la carga.desde la parte de cuello
de la cavidad de molde en parte del recorrido hacia arriba
por los lados del mismo. Se sitda una placa deflectora en
el extremo mds superior del molde de parisén o pieza elew-
mental invertida y se aplica éire a presién al interior del
vidrio que hay en el moldé para contrasoplado de tal vidric
edapténdolo a la configuracién interna del molde de pieza
eleméntal ¥y contra la placa deflectora. ILuego se transfie
re el parisén o globo hueco o pieza elemental contrasopla
da a un molde de soplado final vertical, en el cual la pig
za elemental o parisén“es dispuesto en una posicidén verti-
cal o de cuello hacia arriba y se aplica aire a presién sl
interior del mismo. El parisén o-pieza elemental contraso
plada se expande asi a.laubonfianracidn de la cavidad de
molde de soplado final, forméndose con ello un articulo @el
tamafio ’ y forma final deseados. - |

Bste método de formac16n de articulos de crista

corrientes defectos tales como la aparicién de "ondas de

asiento" en las paredes laterales del articulo, que marcan
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la unién de ﬁartes de pared de dos gruesos diferentes.
Otros defectos corrientes son las huellas dejadas por el
deflector y las marcas producidas por cizalladura en el
fondo del articulo, Ademés,~losﬁarticulos de configuracién
5 de seccidén transversal en general circular han experimen-
tado la fo;macién de fondos excesivamente gruesos y hom-
bﬁos-relativamente delgados, cuando son producidos por el
método descrito en lo que antecede. Aquellos articulos que
hayan de tener'una configuracidén de seccibn transversal en
10 ' general rectangular o que segh de forma_de frasco tienen
usualmente paneles o costados excesivamente gruesos y hom
bros relativamente delgados. De hecho, las diferentes par
tes de précticamente todos los articulos produéidos por el
método antes mencionado varian sustancialmente en cuanto
15 al grueso de las paredes de las mismas. Por consiguiente,
para la mayoria de articulos de un tamafio dado y de un uso
previsto, ha sido necesario usar una carga de vidrio de ta|
mafio y peso excesivos para garantizar que el articulo pro
ducido tendrd un grosor y una resistencia suficientes en
20 sﬁ pafed méds delgads, para que el articulo pueda soporiar
las exigencias normales durante ¢l servicio para el cual
estd destinado el articulo. La temperatura del vidrio del
cual se forma el articulo es més baja de la que seria iguall
mente adecuada si la carga fuese sustancialmente menor.
-25 ; Un intento para evitar algunos de los problemas
antes considerados parece haber congtituido la base para
la Patente para los EE. UU. ne 1.840.532 de fecha 12 de
enero de 1.932 expedida a G.E.Rowe. El principio general
de esta patente era, en efecto, que si se pudiera llevar
30 a czbo la fabricacibn de una botella sin formar un parisén
, 10018 - . ’ : , PP . A\,
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tella de menor peso, No ha llegado a conocimiento de los

la misma hayan llegado alguna vez a adquirir importancia

_comercialmenté 0 que siquieré hayan sido llevados a la .pré

mencionadolng 1.911.119, expedida al mismo cesionario, ha

en las que la carga era hecha girar por el soplador de vi

-détalles importantes,

tlojn num 3
}

en un molde de parisén, podria entonces producirse una bg:

solicitantes el que esta patente o el invento expuesto en

tica fealm%ﬁte. Es evidente que lea Patente anteriormente

sido la precursora de 1ggactua1mente satisfactoria y co~
mé?cialmente importante.méqﬁina de formacién de vidrio
"I,S8." normal. Parece, por tanto, como si el invento de

la Patente n¢ 1.840.532 no hubiese dado resultados satis
factorios o no fuese susceptible de ser comercializado.

Un factor de complicacidén que intervenfa en el procedimien
to de Rowe, era la rotacién de la carga de vidrio alrede-
dor del eje central del molde de cuello,fcon objeto de con
segﬁir una cier%a semejanza a una distribucién uniforme
del #id;io alrededor de la burbuja que estaba siendo so~-
plada o formada en el mismo, Esta parece que seria una so

lucidn més préxima a la de las técnicas de soplado ﬁanual,

drio en el extremo de un puntel mientfaé era expandida.

~ Algunos de los inconvenientes y defectos mencio
nados en lo que antecede se eliminan o bien se reduce al
minimo su efecto mediante el presente invento el cual, co
mo se vers en la descripcidén detallada que éigue, incluye
algunas de las fases del bien .conocido procedimiento, co-
rrientemente puesto en prictica, de "doble soplado" para

formacidn de eristaleria, pero que diferirsd del mismo en

Ha sido conocido que mediante las técnicas de

1)
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goplado a maho para formar objetos huecos de vidrio se han
podido producir articulos de paredes delgadas con un grue~

so de pared bagtante uniforme. La téecnica de soplado a mg

‘no, sin embargo, requiere congiderable destreza y experien

cia y, en la actualidad, es una especialidad relativanen-

te singular que no poseen muchos productores de vidrio y
que ciertamente no seria un método econdémicamente viable
para producir recipientes de vidrio del tipo de los que agc

tualmente son fabricados por miquinas en gran escala.

RESUMEN DEL INVENTO

El invento consiste en un método para formar re
cipientes de vidrio por el procedimiento'@e doble soplado
en el que se entrega una gota de masa de vidrio fundida a
una'cavidad de molde de parisén y.de cuello y se asienta
la gota de masa de vidrio fundida en ei molde de cuello
por vacio. Despuds de haber sido completado el asiento por
éacio, se usa aire a presién para contrasoplar suavemente
en el molde de globo hueco o parisén‘para formar con ello
un?paéisdn ¥ una vez completo el contrasoplado del parisén|
se invierte el parisén y se transfiere desde el molde de
parisén a un molde final 0 de soplado donde se expande el
parisén a su forma finali{En el interior del parisén for-
mado se mantiene uné presidén superior a la atmosférica du
rante la transferencia y la inversién del mismo, dédndose
suelta a la presién que hay dentro del parisén desyués de
completada la traqsfefencié al molde de soplado, lo que da
por resultadq un recipiente de vidrio de una capacidad vo=
lumétrica dada que se forma con menos vidrio. y con un grue

g0 de péred més uniforme y una resistencia mejorada.
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BREVE DESCRIPCION DE IOS DIBUJos

La Plg. 1 es una, v1sta en planta de una miquina

© de formacién de v1drlo para la puesta en préctica del pre

sente :anento'

La Fig. 2 es una v1sta en oorte tomada por la
linea 2-2 de la Fig. 1; ' '

La Fig. 3 es una vista en corte tomada en gene«

- ral por la 1inea 3=3 de 1a Flg. 2 con 1a cabeza de sopla—

do. qultada para mayor claridad;

La Fig. 4 es una vista en corte, a una escala

ampllada, tomada por la linea 4-4 de la Flg. 33

La Fig. 5 es una vista en corte, a una escalg
ampliada, tomada por la 1inea 5-5 de la Fige. 1y en la que

se ilustra con detalle el molde de cuello y el mecanismo

.de transferencia; ' e
i ] .

" La Fig. 6 es una vista en éorte, similar a la
de la Fig. 5, en la que se ilustra el ﬁﬁcleo mévil o pa-
sador de cuello en la posicién recogida;}y

Las Pigs. 7=21 inclusive son vistas esquemiii-
cas que ilustran el prbcedimiento de formacién de pariso
nes ¥y botellas llevado a cabo medlante el aparato, 1lus~r

tréndOse la formacién de un solo articulo.

'DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

El aparato ilustrado en los dibujos que se acon
panan, cuando se hace funclonar de su manera prevista, eje|

cutaré el procedlmlento del invento para producir articu-

los de cristalerfa tales como botellas ¥ tarros que tie-

‘nen una distribueidn de pared de vidrio radial my ﬁnifog

me. la distribucién radial perfeccionada permite una sug

o e ke et de momeemmmn % ea
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- gistencia del recipiente.

~suficiente para efectuar el contrasoplado retardado en un

‘'otro modo el parisén no puede ser expandido en el molde de

] .lnjn nam 6
tancial reduccién en el peso del vidrio, sin pérdida de re|

Puesto que en el pasado el contrasoplado_del £1o|

bo hueco o parisén era llevado a cabo con presién de aire

periodo de tiempo relativamente breve y el vidrio era so~-
plado contra la pared del molde y el deflector con una
fuerza considerable, una cantidad considerable de calor
ero evacuada pof conduccibén mediante el contacto del vi-
drio con las paredes del molde y el deflector. Esto daba
por resultado el desarrollo de una superficie bastante.
gruesa, viscosa, enfriada o bien, segin se denominha en la
técenica, un esmalté 0 révestimiento que proporcionaba un
cierto grado de rigidez al parisén. Esto permitia que el
parisén estuviese sin apoyo, en posicién invertida, cuan-
do él molde de parisén y el deflector eran retirados del
contacto con el parisén, El parisén podia entonces ser in
vertido por los medios de transferencia que llevan el pa-
risén_al molde de soplado. Evidentemente, si el revesti-
miento o esmglte del parisén es relativamente grueso, el
periodo de recalentamiento necesario para permitir que el
qalor dentro del parisén‘volviese g fundir o reblandeciese
el revegtimiento del parisén, debe ser relativamente lar-
go. El espacio de tiempo para COmpletar'ei recalentamiento|
retardard el procedimiento de soplado en la estacién de

soplado. El recalentamiento debe ser completado, pues de

soplado con alguna esperanza de ‘tener una distribucién de
gruesbs de pared relativamente uniforme. Con una mala dis

{ribucién, el recipienfe solamente serd capaz de soporiar
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" la seccidén mis delgada.

" presente procedimiento tiene varias claras ventajas sobre

. los actuales procedimientog de formacidn en los que se pug

- (de 142C a 56°C mis de temperatura) ‘de menor peso. La go-

tlojs nvun 7
las presiones o las exigencias a que pueda hacer frente

A la vista de 1o expuesto en lo que antecede, el

de usar una gota de masa fundida de vidrio mis caliente

ta - de masa fundida de vidrio mds caliente es entregada a
un molde e inmediatamente asentada en el molde de acabado
por vacio, El tiempo de contacto con la pared del molde es
minimo y las fuerzas que intervienen son las de la grave-
dad; excepto en la zona de formacién del cuello. EL contra
soplédo se inicia inmediatamente sin que se requiera pér-
dida alguna considerable de recalentamiento de taponamien
to debido a la elevada temperatura del vidrio y al breve
tiempo de contac%o del vidrio con el micleo mévil, El tiem
Do total‘del vidrio en el molde de globo hueco puede ser
de 1,6 segundos, en comparacién con los 2,1 segundos en la
méquina "I.S." normal. La presién de contrasoplado se man
tiene en un nivel bajo (de aproximadamente 0,07 a 0,7 kg/m&ﬂ
interiormente al parisén én comparacién con la de aproxima—#-
damente 2,1 kg/cm2 para el procedimiento con la miquina .
"I;S." normal) de modo que se cree lo que puede denominar-
se un contrasoplado "suave". El término "suave" aunque si
nénimo de baja presibn, tiene también otra connotacidn sig
nificativa, en el sentido de que el parisén de vidrio es
expandido en el grado en que lo permiten las paredes del
molde. y el deﬂecfor, pero que el vidrio establece contac-
to golamente muy ligero con esas superficies. En otras ra -

labras, el contrasoplado jamds da por resultado fuerza al
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'gotas de masa de vidrio fundida mds calientes y de mante~

8

1}oja num

!

guna sustancial con respecto al conbtacto delrparisén con
¢l molde de parisén,..BEste procedimiento tiene la ventaja
de que se disminuye la eliminacidén de calor del parisén
por conduccibén. Esto da por resultado que el parisén ﬁo
tenga un esmaite o revestimiento grueso de vidrio templa
do. Cuando jese parisén ha de ser transferido desde el mol
de de parisén abierto al molde de soplado, exige apoyo de
alguna cla;e, vy en el actual procedimiento adopta la for-
ma, de aire ocluido dentro del parisén Que estd a una pre
sién superior a la atmosférica. El valor de la presién del
aire ocluido dependerd del grado de rigideé-que se requig
ra para apoyar el parisén durante la inversién y la trans
ferencia. Puede ser inclugo deseable inyecfar una "boca~
nada" de aire a presidén en el interior'dél parisén para
hacer el parison més rigido o para efectuar una expansién
real del parisén durante la transferencia. -

También se havdetérminado que una ventaja de usar

ner algodlevada la temperatura de la pared del parisém,
por éncima de la que actualmente se practica, es que la
superficie del articulo que esté siendo producido tendréd
menos iones de sodio después de la formacidn, y ello dard
por resultado un articui; de yidrio de mayor résistencia
8 la abrasibén y de caracteristicas de resistencia mecédni-
ca mejoradas., ..

Con referencia a los dibujos, y en particular a
las Figs, 1-3, se efectuaré a céntinuacién una descripcién
del aparato ilustrado. La miguina de formacidén .del inven-
to comprende una mesa 10 en general horizontal que esté

apoyada en una posicién elevada encima de unz base 11 por
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paredeé'laterales 12 y 13 y paredes extremas 14 y 15. La

_ pared lateral 12, comoc se ve mejor en las Figs. 1 ¥ 3

tiene una parte que se extiende hacia arriba y que alo-
ja motores alternativos 15. Una placa de cubierta 16 es-
t4 unida de modo desmonteble a la parte sobresaliente de

la pared 1f, de modo que proporciona acceso al interior

del recinto formado por la base 1ll, las paredes latera-—

- les y las paredes extremas y la mesa horizonfal 10. Ia me

_sa 10 apoya a una estacién de formacién de globo hueco de

signada en general por 17, con un plano vertical 18 que
define la linea de divisién entre las mitades 19 y 20 de
molde de parisbén que estéd situada centradamente con rela
cién a la longitud de la mesa 10 pero transversalmente a
ésta. Un par-de moldes de soplado o de estaciones de so-
plado finales, designados en general pof 21 y 22, estén
Siéﬁé&Os a 1adoé opuestos de la eséacidn 17 dé formacién
de globo hueco y espaciados por igual desde ésta. la es-
tacién de soplado 21 estd constituida por un par de mita
des de molde de soplado 23 y 24, e igualmente la estacidn
de soplado 22 estéd constifuida por un par de mitades de
molde de soplado 25 y 26. La linea d¢ divisién entre las
mitades de molde de ambas estaciones de molde de soplado
21 y 22 define planos verticales que son paralelos al pla
no vertical 18 que define una 1fnea de divisién de las mi
tades de molde de parisén. Las mitades de molde de pari-
s6én estén montadas en brazos 27 y 28 que'se extienden sug
tancialmente en toda la longitud de los moldes de globo

hueco. En puntos intermedios en su longitud, los brazos

27 y 28 estén apoyados pof pasadores de pivote verticales |

29 y 30. Los pasadores de pivote 29 y 30 se extienden a
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" en sus extremos estén montadas a pivotamiento dentro de

flojn nam 10

través de casquillos 31 ¥ 32 en piezas coladas superiores
33 y 34 de una transmisién articulada de "cuatro barras"

que apoya a las mitadeg de molde de globo hueco, Las pie-~
zas coladas superiores 33'y~34 se extienden en un plano

horizontal paralelo al plano 18 de las mitades de molde ¥

los extremds superiores de las barras artiéuladas de co-
nexién 35.,Las barras articuladas de conexién 35 se éxtieg
dép hacia abajo y tienen una configuracién en cierto modo
arqueada, con sus extremos inferiores enchavetados a ecjes
36 y 37. lLas piezas coladas superiores 33 y 34 tienen tam
bién una parte que se extiende hacia fuera en éngulo rec-
to con respecto a los pasadores 29 y 30, y estas partes eg
t4n bifurcadas. Pasadores de pivote horigontales 38 y 39
conectan a pivotamiento las partes bifuréadas de las pie~
zas'ﬁoladas superiores 33 ¥ 34 a los extremos superiores
de barras articuladas de conexién 40 cuyos extremos infe-
fiores estén conectados a pivotamiento a miembros de ancla )
je fijos 41. Los miembros de anclaje 41 estédn montados en
la suﬁerficie superior de la mesa 10,

Como puede verse mejor en la Fig. 2, los ejes ho
rizontales de los ejes 3§ y 37 son paralelos al eje de pi-
vqte horigzontal de las céhexiones horigontales de las ba-
rras articuladas 40 a los miembros de anclaje 41, El des-
piazamiento relativo de estos dos ejes es esencialmente el
mismo qué la longitud eficaz de las barras articuladas de
conexibn 33 y 34 entre los pasadores ée pivoﬁe supériores
38 ¥y 39 y los respectivos extremos superiores de¢ las barras
articuladasAde conexién 35; Asi, puede verse que 1aé barrasg

articuladas 35, la pieza colada superior 34, la barra arti '

AR
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| - .culada 40 y éi hecho de que el eje 37 y los mieﬁbros de andq '
claje 41 estén fijos relafivamente entre si,rconstitﬁye
. una transmisién articulada de "cuatro barras", las cusles
mentendrén eficazmente el movimiento de apertura de la mi-
.5 o tad de molde 20 enfupa direcéién tal éue la cara de la mi-
tad de mold? 20 sea enlgeneral paralela al plano 18. pe la'j'
migma: manera, la mitad de molde 19 es mantenida con su cars
‘e molde paralela al plano 18 cuando se mieve con relacién
a la otra mitad de mblde 20, Las mitades de molde de sopla-
10 . do 23 y 24 éstén'igualmente montadas sobre brazos 42 y 43,
’ siendo los. brazos 42 y 43 movibles relativamente entre si
ﬁediante una transmisifén articualada de "cuatro barras" de
construccibn sustancialmente idéntica a la que apoya a las
mitades de molde de parison 19 y 20. Andlogamente, las mi-
15 tadg; de molde de soplado 25 y 26 estén montadas en brazos R
‘. 44 y 45 y estén % su vez apoyadas también por transmisio-
nes articuladas de "euatro barras" de conétruccién sustén~
cialmente idéﬁtica a la -ilustrada pars apoyar las mitades
de molde de parisén 19 y 20 y las otras mitades de molde de
20 . soplado 23 y 24. En todas las configuraciones de las trans-
misiones articuladas de "cuatro barras"_de apoyo de molde, A
los dos ejes que corresponden a los ejes 36 y 37 en la es~
tacién de formacién de pafisén son los miembros de inicia=-
cién de movimiento o de funcionamiento., Estos ejes son ac-
é5 " cionados pof motores de fluido, uno de los cuales se ha
- ilustrado en 46 en la Fig, 3.

Ya que la Fig. 4 tiéne una, repreéentacién deta-
1lada a espala‘ampliada del motor de fluido 46 de la Fig.
3, el cual sl ser hecho funcionar abriré ¥y cerrard las mi-
30 " | tades de molde de soplado 25 y 26, ha de éntenderse.que

o018 o , ‘ T _ , v
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~ hay presente un motor de fluido similar para accionar los

Hoja atm. 12
f

ejes 36 y 37 en la estacidén 17 de formacidn de globo hueco
Yy ejes comparables asociados con 1a estacién 21 de molde
dg soplado. Los ejes especificos asociados con la egstacién
22 de molde de soplado se han indicado por 10s mimeros de
referencia 47 ¥y 48.

;o Con referencia en partlcular a las Figs. 3 y 4,
se aescribiré la transmisién articulada desde el motor de
fluido 46 a los ejes 47 y 48. En términos generales, los
ejos 47 y 48 estén provistos de brazos de manivela 49 y 50
como puede verse mejor en la Fig. 4, los brazos de manive-
la se extienden en general hacia abajo y agquellas partes
de los ejes 47 y 48 a las cuales estén conectados los bra-
zos de manivela estdn provistas de una tapa 51, la finali-
dadfde la cual es la de impedir que cualquier vidrio roto
u otro material interfiera con el funcionamiento del motor
@e fluido. En las otras estaciones 17 y 21 se ha previsto
ung tapa similar. El motor 46 estd montado a pivotamiento
en su extremo superior mediante pasadores 52 y 53 en un
miembro 54 de apoyo fijo que se extiende hacia abajo. Como
se ha ilustrado en la FMig. 3, el miembro de apoyo 54 esté
constituido por dos mlembros espaciados entre si, que eg=
tén provistos ambos de ranuras 55 alargadas verticalmente,
dentro de las cuales estén destinados a desplazarse los
extremos de un pasador de pivote horizontal 56. El pasador
de pivbte 56 se extiende a través de una horquilla 57 a la
cuai estd conectado un véstago de émbolo 58 del motor 46.
Asi, puede verse que el funciénamiento del motor 46 daréd

por resultado ¢l movimiento alternativo vertical del vds—

tago 58, el cual moverd a su vez a la horguilla 57 hacia
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de gsoplado 25 y 26 en 1a'estacién de soplado 22. El eje

.aparato ilustrado en las Figs.'1 y 2, se han representado

los moldes de globo hueco & los moldes de soplado. Las uni-

‘mecanismo ilustrado en los dibujos son llevados cuatro ani

tHojn num 1 3

arriba y hacia abajo. Un par de bielas 59 Ng 60 estén conec
tqdas al paéador de pivote 56 por un extremo y a los bra-
zos de manivela 49 y 50 por sus extremos opuestos. De esta
manera, el movimiento alterngtivp del véstago de émbolo 55
se traduce en movimiento de fotacién oscilatorio de los
ejes 47 y 48. Como puede~apreciérse ficilmente, la rota-
cién de losgejes 4T v 48 dard por resulitado un movimignto

de[" apértura y/o cierre con respecto a las mitades de molde

48, como se ha ilustrado en la Fig. 3, tiene su extremo
apoyado en cojinetes 61 y 62, De una manera similar, los
otros mecanismos de apoyo de molde y su éctuacién son esen
cialmente los mismos que los que se han descrito con deta
1le en relacién con la estacién 22 ilustrada en las Figs.
3y4.

En la disposicién y posicién particulares del

dos mecanismos de apoyo de anillos de cuello o molde de
acabado, designados en general por 63, uno que estéd situa
do en la estacién 17 de formacidén de parisén y el otro que

est4 situado en la estacién 21 de molde de soplado. Estos

" mecanismos de apoyo de anillo de cuello proporcionan los me

dios para transferir e 1nvert1r globos huecos formados desd

dades de apoyo de anillo de cuello incluyen una_pluralidad
de moldgs.o anillos de cuellonartidos 64 (véanse lag Figs,
5 y 6) y micleos mbéviles 65 situados centradamente. Cada
molde de cuello individual tiene un micleo mévil llevado -

coaxialmente con el mismo, debiendo entenderse que en el

1los de cuello y unidades de micleo mévil por cada mecanisg

x4




10

20

..25

30
' 10018

" mayor detalle a2l considerar las Tigs. 5 y 6, el mecanismo

| estacién de soplado 21 y, como se ha ilustrado en las Figs.

| las cremalleras 73 ¥ 73” tiene lugar a través de transmisio

lloja nam 14-

mo de inversién. Ademds, comose explicard més adelante con

63ide apoyo de anillo de cuello est4 montado en, 0 es lleva
do por, un par de brazos de inversidén espaciados entré st
66 y 67. Los brazds de inversién 66 j 67 estdn conectados
de ﬁodo desmontable a un eje horizontal 68 por uﬁ soporte
69 de montaje. El eje 68 estd provisto de cojinetes extre~
mo? 70 y 71. Adyacente al cojinete extremo 71, el eje 68
lleva un piﬁbn T72. E1 pifibn T2 engréna con una cremallers
73 que se extiende verticalmente y, a través de movimien
to alternativo de la cremallera 73, los brazos 66 y 67 efeg
tuardn la transferencia de los globos huecos por sus cue-~
llos desde la estacién 1% de formacibn de globo hueco a la
estacibn 22 de soplado., Funcionando de una manera similar

estand el mecanismo 63 de apoyo de anillo de cuello en la

ly 2, estd en la posicién en la que se ha completado la
transferencla del globo hueco.

Los brazos de transferencia, para fines de simpli
fiecacibn, se han désignado por los mismos numeros de refe-
rencia que los aplicados al juego de brazos de transferenp
cia 66 ¥ 67, los cuales estdn en pos1c16n en 1a estac16n de
globo hueco pero gue se han designado en notaclén de prima.
Como puede verse en la Flg. 2, el eje 1zqu1erdo 68° lleva
un pifién 727 con el cual engrana una cremallera T3° y efec
tuard el movimiento de inversién del mecanismo 63 de apo-

yo de molde o de anillo de cuello. El funcionamiento de

nes arficuladas T4 y 74‘ . Los motores 15 y 157, los cua~
les son del’tipé de fluido de movimiento alternativo o de

doble accién{ accionan ejes de salida 75 ¥ 75'-, Los ejés




P- 67.506

10

15

20

2>

30
10018

Hojn aam. ] 5

.. de salida 75{y 157 esfén conectados a manivelas 76 y 767,
las cuales estén a su vez conectadas a pivotamiento a los
extremos inferiores de las transmisiones articuladas 74 y

.T4‘. Como se ha ilustrado en la Fig. 2, la @anivela 76 se
extiende hacia arriba y la posicién de la cremallera 73
est4 en su posicién mis superior. La cremallera-73' esté
en su pésiéién més inferior y la manivela 76’ esth exten~
d{én&ose verticalmente hécia abajo, bien entcndido que el
motdrv15’; asociado con el eje de salida 757, moverid a la
manivela 76 en sentido a derechas para hacer retornar efi-
cazmente el brazo de invergién 66° desde la gStacidn 21 de
molde de soplado a la estacién 17 de molde de parisén.

En las estaciones de soplado 21 y 22 se han pre-
visto miembros de apoyo de placa inferior 77 y 78. Como se
apréciaré, eliaparato es capaz de formar recipientes de
div;rsas alturaé y tamafios, y por tantg los moldes de sO-
ﬁlado éérén'éambiados dependiendotdé'ia configuracién de’
la cristaleria acabada que vaya a ser pro&ucida; Teniendo
esto presente, es necesario que la placa inferior para el
molde de soplado, la cual permanece en posicidn en la es-
taclén de soplado, sea susceptlble de ajuste vertical. Ha
_de entenderse también que la placa inferior es un elemento
que puede ser.sustituido en su apoyo por placas inferiores
de otros #améﬁos. Tos miembros de apoyo T7 y 78 son de
éoufiguracién en gencral usual y de un tipo‘en el que la
altura del mecanismo de apoyo puede ser ajustada por rota-
cibén de ruedas dentadas cénicas 79 y 80 de una manera
usual, como se ensefia en la técnica anterior, Ias.ruedas
dentadas cbnicas 79 ¥ 80 tendrdn normalmente ruedas denta-

das cénicas cooperantes, no ilustradas, las cuales pue-
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ce en cl momento de la preparacién inicial de la mdquina.

‘ . Hojn num 16

den ser hechas funcionar a mano, ya que este ajuste se ha-

No es algo que varie durante el funcionamiento de la mdqui
na al fabricar cristalerias. |
En la estacibén 17 de formacién de parisén se ha
ilustrado u# miembro de apoyo similarVST. El extremo supe~
rior-de; m%%mbro 81 esti provisto de una cémara de vacio
82. Como sé aprecia mejor en las Figs. 5 y 6, la camara de|
vacio 82 tiene una pared superior 83 con una sbertura 84
formada en la misma. Debe sefialarse. que la cémara de vacio
82 se extiende en toda la extensién de la pluralidad de ca
vidades de molde que hay presentes en la estacién de for-
macién de parisén y que habrd una aberturg 84 asociada con
cada cavidad de molde de parisén. Encima de la abertura 84,
se ha previsto un miembro 85 amular que ée extiende hacia
arriba, teniendo el miembro 85 una pared interior 86 bise-
}ada hacia abajo y hacia dentro. El miemﬁro 85, con su pa
red 86 biselada, estd destinado a establecer aplicacién co
operante con un extremo 87 biselado amular inferior del
ndcleé mévil 65. La colocacién en posicién superior real
de la cémara 82 es crifica y debe establecer aplicacibn co
operante con el extremo 87 del micleo mévil durante la par
te inicial del ciclo de §ormacién de parisén. Cuando se mug
ven los brazos de inversién 66 y 67 a la posicién ilustra-
da en las Figs. 1 y 2, la pared superior 83 de la cémara
de vacio 82 estari en la posicidn ilustrada especificamen~
te en las Figs. 2 y 5, en cuyo momento el extrémo'87 del
micleo mévil 65 se aplicard al miembro amular 85 en la pa
red superior 83 de la chmara 82. El micleo mévil 65 tiene

un paso vertical 88 que se extiende desde el extremo infe
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lg longitud del mismo, El nﬁgleo mévil 65 es susceptible

‘micleo m6vi1565 en direccibn hacia agbajo con relacidén a la

" de la gula 89 de micleo mévil. La cémara 92 proporciona

Haja nam 17

rior hasta una posicidn aproximadsmente hacia la mitad de

de colocacidn en posicién verticalmente dentro de uwna gula

89 de micleo mévil. Un resorte de compfesidnfgo carga al

guia 89 delﬁﬁﬁcleomdvil. Cuando, estando en la posicién

ilustrada e

lg Fig. 5, el micleo mévil establece aplica-
¢i6én con el miembro anulqi 85, el micleo mévil estaré en
su posicibn més superior, en cuyo momento el paso 88 esta
r4 en comunicacién con el vacfo que hay en la cémara de
vaclio 82. El vécio en el paso 88, a través de las lumbre~

ras laterales 91, comunica con una cémara amlar 92 dentro

eficazmente vacfo alrededor del extremo suﬁerior del miclec
mévil 65 en el &rea de anillo de cuello para proporcionar
un ésiénto por vécio de la gota de maég de vidrio fundido
alrededor de la punta del micleo mévil 65 y dentro de los
limites del molde o anillo de cuello 64.

En el ciclo para formar el globo hueco después
de haberse completado el asiento por vacio, la cémara de
vacio 82 es bajada a la posicién ilustrada en la Fig. 6.
En ese momento se puede interrumpir el suministro de vaclo
& la cémara 82. El micleo mévil 65,'bajo la influencia del
resorte de compresién 90, se moveri hacia Ebajo aplicédndo=-
se un resalto inferior 93'en'un resalto amular 94 que se
extiende hacia dentro en el cutremo inferior de la gufa 89
de micleo mévil. La guia 89'dé nﬁcleo mévil apoye a un co
lector de aire: 95 que se extiende a Lo largo de -esencial-
mente toda la longitud de la guia 89 de micleo mévil, Se '

suministra aire a presién de una fuente al colector 95 2

— o~ e
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través de una tuberia 96, El colector 95 tiene una serie
de aberturas 97 que comnican con pasos individuales 98

en la gufa 89 de micleo mévil. El paso 98, como se ha ilug
trado en la Fig. 6, se extiende a través de, y estd en co
minicacién con, la cémara dentro de la gufa 89 en la cual
?iene lugarfla funcién de guiado del micleo 'mévil. Un pa-—
s0 99 en eﬁ ndcled mévil 65 quedard dispuesto en alinea-
cién con ei paso 98 cuando el micleo mévil esté en su po-
sicién de totalmente retirado, como se ha ilustrado en la
Fig. 6, en cuyo'momento aire a presidén relativamente ba—
ja entrard en el paso 99 y entrard en la cdmara amular 92,
fluird méds alld de la punta del micleo mévil 65 y empeza~
r4 a expandir el vidrio fundido, formando para ello una
burbuja 100 que es expandida gradualmente hasta que el vi
drio fundido togque con todas las'paredes'de lag mitades de
molde 19 y 20 y con un deflector de cierre inferior 101,
Al moverse el ndéleo mévil a la posicibén ilustrada en la
fig. 6, las lumbreras de vacfo 91 son cubiertas para obtu
rar efiéazmente la cémara de gufa 92 de modo que no se pro

duzean fugas a través del paso 88.

Como se ha ilustrado en la Fig. 2, el deflector
101 va llevado por un apoyo 102 el cual llevarsd en efecto, |
en el presente'caso, cuagro deflectores individuales. El
mecanismo para montar y mover el apoyo 102 de deflector no
se ha ilustrado, quedando entendido que los deflectores
101 deben ser situados fuera de alineacién con las cavidz
des de mo;de-en el momento en que la cavidad esté siendo
cargada con una gota de masa de vidrio fundida y también
que los deflectores deben ser situados de tal modo que no

interfieran con la transferencia de los parisones formados
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desde la estacibén de parisén a‘ias estacioneslde molde de
soplado, °

TIa guia 89 de micleo mévil lleéva ademds una cu
bierta alargada 103 en relacién en'géneral de oposicién

con respecto’ al colector 95. La cubierta 103 encierraVa‘

un eje 104./El eje 104 es el eje de accionamiento del me

canismo de{apertura y cierre de molde de cuello, los de-

“talles del cual no se hard ilustrado. El eje 104 se extien

de.entre y a través de los brazos 66 y 67. El eje acciona
rd a un mecanismo dentro de los brazos 66 y 67 para ex~
tender 1os moldes de cuello para liberar los cuellos de
los parisones en la estacibén de molde de soplado, El eje
104'lleva en un extrémo un brézo de manivela 105 al cual
estd unida a pivotamiento una biela 106._La biela 106 eg
t4 conectada a un eje de salida 107 de un motor de fluido
108, estando montado el motor 108 en un soporte 109 fija-
do al lado del brazo 66. La actuacién del motor 108 dard
por resultado la rotacidén del eje 104, quedando entendido
que la rotacidén ael eje 104 -abrird o cerraréd eficazmente
los anillos de cuello o moldes de cuello en un orden pre
seleccionado impuesto por el ciclo deeformacién.

Después de ser transferidos los parisoneg desde
la estacibén 17 de formacién de parisones a una u otra de
las estaciones 21 6 22 de molde de soplado, se abren los
anillos o moldes de cuello, liberéndose el parisén de mo-
do que éste se pueda recalentar y marchar bajo la influen
cia de la gfavédad nmientras estd suspendido por la parte
de acabado o de cuello. Entonces se moverdn cabezas de so
plado, designadas por 110 & 110, =a relaciéﬁ'de gupérposi

cién con el cuello superior de 1os-parisones para aplicar

U SN PN
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aire & presién al interior del pﬁrisén para expandirlo a '
su forma f£inal determina&a por la forma de la cavidad en
el molde de soplado. lLas cabezas'de soplado 110 y.110' se
hen ilustrado en sus posiciones negtacionadas" Por como-
didad, bien entendido que el funcionamiento de un motor
gituado en posicidén verticalmente 111 6 111' accionard a

una cremallera 112 6 112' engrenada con un pifién 113 6

. 113' para éccionar una transmisién articulada 114 6 114!

de "cuatro barras" en la cual estan montadas las cabezas
de soplado 110 6 110' mediante una cremallera 115 6 115!
de apoyo. Después de haber sido totalmente formadas las
botellas, serén sepafados los‘moldes, por ejemplo en la
estacidén de soplado 22, dejahdo los recipientés soplados
asentados sobre placas inferiores 116, en cuyo momento sg
rén hechog funcionar mecanismos tpmadoreé, designados en
genéral por 117, para que tomen las botellas formadas de
las placas inferiores 116JllevénddlasTaruna.posicién que
ésté separada de la miquina de formacidn, donde entonces
se coloca la cristalerfa sobre una mesa de enfriamiento
118 (Qéase la Fig. 20). El mecanismo tomador 117 comsiste

en una cabeza alargada 119 que lleva una pluralidad, cug

* tro en este caso, de tenazas 120 que cogen eficazmente los

recipientes soplados porésus cuellos por debajo del aca-
bado. La cabeza 119 esti apoyada en posicién intermedia
en su longitud por un eje de pivote 121 que se extiende a
través de un brazo de transferencia 122. EL eje 121, den-
tro de los 1imites del brazo de transferencia 122, el cual
en la préctica real es un alojamiento hueco, lleva un pi
fibn dentado. Este piﬁén dentado apoya a una cadena 123

que se extiende alrededor de un segundo pifién dentado 124
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namiento 130. El eje 130 es el eje de salida de un motor

mienzo en el eiclo cuando las mitades de molde de parisén

Hajn nom. 21
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/ .
llevado por un eje de pivote 125. El eje 125 es accionado

por un pifién 126, el cual esté‘engranado.qon una cremalle
ra 127 movible verticalmente con mp&imienxo altefnativo.
La cremalleré 127 estéd conectada por su extremo inferior
a una biela 128, estando conectado el extremo inferior de

la biela a,una manivela 129 llevada por un eje de accio-
f

qéAfluido alternativo 13}, de sustancialmente la misma cop
figuracién general que la de los motores 15 o 15'. Puede
verse asi que el movimiento alternativo de la cremallera
127 haréd moverse la cristalerfa desde la estacion de so-
plado 22 a la posicibén ilustrada en la Fig. 3 mientras se .
mantiene la cristalerla en una actitud vertical. ILas te-
nazas se abren y se cierran de una manera usual, y reci-
birgn sefiales del sistema de tepporizacién general de la
méqﬁina de forméci6n. .
. | ,' En ia anterior descripcién se han exﬁuesto con
alain detalle los mecanismos capaces de 1llevar a la préc-
tica el procedimiento del invento.

Con referencia a las Figs. T-21, se describiri
el ciclo de formacién o procedimiento puesto en‘pféctica

por el aparato. En la Fig. T se ilustra el punto de co~

19 y 20 estédn cerradas alrededor de log anillos de cuello
o moldes de cuello 64 y el mecanispo 63 de apoyo de anillo
de cuello est4 en la posicién de formacién de parisén. EL
miembro 81 de apoyo de cémare de vacfo estd en posicién

élevéda, comnicando la cémara de vacio 82 con el pasd in
terior 88 en el micleo mévil 65. En ese punto en el ciclo

de formacidn, una gota 132 de masa de vidrio fundida esté
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= a punto de entrar.por el extremo suverior abierto del mol- |

de de pari'sén. Bn la Tig. 8, la goté de masa de vidrio fun
dida ha entrado en el molde ¥y la cémara de vaclo 82 ha
asentado la gota de masa de vidrio fundida 132 alrededor
del micleo mévil elevado o pasador de cuello 65. En la
Fig., 9 se iZﬁstra la sipguiente gecuencia de acontecimien-

tos y es siiilar a la Fig. 6, en la que el miembro de apo '

yo 101 es Bajado permitiendo asi gue el micleo mévil 65
retroceda bajo la influencia del resorte 90, empezando el

aire dentro de ia cémara de colector 95 a expandir la gota

- de masa de vidrio fundida 132 formando para ello la burbu-

"ja de aire 100 en la misma. En ese momento, el deflector

101 es asentado para cerrar el extremo superior abierto del
molde de parisén; Pasando shora a la Fig. 10, la burbuja”
100_ha aumentado de tamafio debido 'al aire a presién proce
dente del colector 95 el cual, como debe recqrdarse, esté
a unz presibn relativemente baja en comparacién con las
presiones gue han sido usadas en el pasado para desarro-
llar el parisbén o bien, como se denomina en la técnica, pa
ra "eontrasoplar el parisén", Esta baja presibén de aire en
el colector 95 se contimia hasta que estd completamente
formado el parisén, como fe ha ilustrado en la Fig. 11,

Cuando est4d formado por completo el parisén, se eleva el

~deflector 101l a la posicién ilustrada en la Fig. 12 y se

abren las mitades 19 y 20 de molde de parisén, extendiéndo ‘
ge el parisén completado, designado por 133, en general

verticalmente con respecté a los anillos de cuello 64; En
el interior del parisén 133 se‘mantiene éire pfocedente del'
colector 95 a una presién.superior a la atmosférica para.

contribuir a apoyar el parisén. Los anillos de enello 64,
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| como se ha dicho anteriormente, estdn apoyados por el meca-
apoyado por el brazo de inversién 66. Ha de entenderse que

: hay otro brazo de inversién 67, como se ha ilustradoc en la
Fig. 1, asoclado con los apoyos 63. Como se ha ilustrado

i nes a la estacidn 22 de moldeo de soplado. En la Fig. 14,

- versidén desde la estacién de parisén 17 a la estacidén de

moldeo por soplade 22. También aqui se mantiene la baja

en ese momento habrd sido interrumpido el suministro de

ttojn nom

nismo designado en genersl por 63, el cual estd a su vez

‘en 1la Fig. 13, el brazo de 1nvers16n 66 giraré alrededor

del eje horlzontal del eje 68 para transferir los pariso-

el parisén estéd en su punto medio en la transferencia de in

presién de aire en el interior 100 del parisén 123. De he-
cho, es posiblé continuar una ligera éxpansién de} pariasén
dﬁrante la operacién de inyersién que tiene lugar en la se
cuenbia de las Figs. 13, 14 y 15 si se determina que es de
seable para obtener la conf1guracxdn apropiada del parl 6n
y la temperatura del mlsmo.

) Después de haber llegado el parisén a la esta-
cién 22 de moldeo por soplado ilustrada en la Fig. 15, se
recalentard el revestimiento exterior del parisén debide

a la temperatura del vidrio en el interior del parisén y

aire a baja presibén y el parisén se combarsd pbr la accidn
de sufpropib peso bajo la influencia de la gravedad. Las

mitades 25 y 26 de molde de soplado son cerradas con rela
cién al parisén y a la placa inferior 116, adoptando la po
sicibén ilustrada en la Fig. 16. Tos aniilos de cuello soﬁ
abiertos ¥ el pariéén es liberado de modo que quede sus~

peﬁdido por su -cuello de la superficie superior de las mi

tades de molde de soplado 25 y 26 en la estacibn de 'sopla

L 23

pravse—.
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: do 22, Esto se ha ilustrado concretamente en la Fig. 16.

El brazo de inversién 66 es hecho retorner a la estacibn
17 de parisones. Mientras el parisén 133 continda. marchan

do y siendo recalentado, se lleva una cabeza de soplado

110 a relacién de superposicién con respecto a las mita-

des de molde de soplado 25 y 26 y el aire a pregibén in-
troducido a través de la cabeza de soplado 110 expandird
el parisén a la formaz final de bbtella, como se ha ilus-
trado en la Tig. 1%. La cabeza de éoplado 110 sera enton
ces movida hacia arriba y hacia fuera desde la estacibn

de moldeo por soplado 22 en cuyo momento, como se ha ilus

“$rado en la Fig. 19, las mitades de molde 25 y_26 son se

paradas dejando el recipiente soplado descansando sobre

la placa inferior 116, Las tenazas 120 para éoger por el
cuello se aplican al exiremo del recipiente y meven el
recipiente llevéndolo desde la placa inferior 116 a la su -
perficie superibr o mesa de enfriamiento 118, véase la Fig
20, a través de la cual pasa aire para solidificar el fon

dgo del recipiente y'enfriarlo lo suficiente como para per

‘mitir que sea manipulado a través del procedimiento de re

cocido. Las tenazas 120 se abrirdn, soltando la botella en
la mesa de enfriamiento %}8. En el orden épropiado de acon
tecimientos, el recipienfe que esfé asentado sobre la mesa
de enfriamiento 118 serd movido’por una barre empujédora

134, la cual empujae al recipiente desde la mesa de enfrig

miento a la superficie superior de un transportador desig

_ﬁado en general por 135 en la Fig. 21. Con esto finaliza

un ciclo completo en la formacién de un recipiente desde
el momento en que se alimenta la gota de masa de vidrio

fundida al molde de parisén hasta el momento en que un re
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cipiente o botella de vidrio formado por completo es lle-
vado a un transportador, el cual llevard el recipiente
fuera del 4rea de la mAquina de formacién, a una posicién

en la que el mismo serd transferido a un horno de recocer

en tunel.

Comoﬂse Qeré devlq expuesferp lo que antecede,
segin el procedimiento aqui descrito, y tal como se ha
ilustrado en general en.;as Figs. T-21, el contrasoplado
del parisén puede tener lugar antes que en aqueilas situg
ciones de la técnica anterior en las que el gldbo hueco
es asentado alrededor del micleo mévil o paéador de cue-
1lo por aplicacidén de aire a presién.encima de la gota de
masa de vidrio fundida; debido al hecho de que usando va |
cio se asienta el parisén més répidamente. E1 éontrasopla
do, al ser suave, prolonga el tiempo durante el cuzl esté

giendo contrasoplado el pamsén. El término "suave" se ha

- de tomar agui como sinénimo de baja presibn. ILa prematura

aplicacién del contrasoplado suave trae consigo las ventg
Jjas de permitir una mayor temperatura de la gota de masa
de vidrio fundida, y al disponerse dé la unidad de trans
ferencia o de inversién de anilio ég cuello en la cual se
mantiene una presidén interna positiva dentro del parisén

para evitar el aplastamiento durante la inversibn, se ga

‘rantiza una dimensién radial de la pared del vidrio dis-

tribuida més uniformemente. Un més prolongado recalenta-
miento controlado contribuye también al resultado final
de un recipiente que tiene una distribucidn de la pared

de vidrio muy unlforme. Bsta dlstrlbuc16n me jorada permi-
te una reducclén sustancial en el peso del vidrio sin. péxr

dida alguna de resistencia del recipiente,




P- 67,506

10

20

25

Y1018

-se recogen en las reivindicaciones aiguientes:

vertido el parisén y transferido desde la posicibén de for-

" macién de parisén a un molde final o de soplado donde el

_ durante la transferencia y la inversién del mismo al molde

‘de una capacidad dada con menosg vidrio, con un grueso de

Hoja num 206

REIVINDICACIONES

Ne.

Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten

te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que

12 ,~ Perfeccionamicntos introducidos en un méto-
do de formar recipientes de vidrio ror el procedimiento de
ndoble soplado" en el que una gota de masa de vidrio fundi
da es entregada a una cavidaﬁ dé molde de globo hueco o pa
risén y de cuello y la gota de masa de vidrio fundida es
asentada en el molée de cuello por vacio e inmediatamente
después de ser asentada es contragoplada en el molde de pa-
risén pars formar con ello un parison siendo trabajado bog
timuamente el vidrio que forma el parisén desde el momento
de entrega de la goté de masa de, vidrio fundida hasta que

el parisén estd formado por completo, y siendo entonces in

parisén es expandido a su forma final, comprendiendo los
perfeccionamientos: mantener una condicién de presidn supe-

rior a la atmosférica en el interior del parisén formado
final o de soplado; y soltar la presidén del interior del -
parisén después de coﬁpletadatla transferencia al molde de

soplado, con 1o que puede formarse un recipienté de vidrio

pared més uniforme y con una resistencia mejorada.
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" dicacién 42, segfin los cuales dicha operacién de mantener

"°§;"f r:ﬁm. 27

jre

dicacibn l2, segin los cuales dicha operacibén de mantener

sién en el molde de pafisén y con la presibén en el mismo.

dicacibén 12, segln los cuales dicha operacién de mantener
la presidn comprende introducir aire aipresién en el inte~
rior del parisén duranté?todo.el intervalo de inversibn y
transferencia. o .

dicacién 128, segin los cuales el método inciuye ademés la
operacibén de permitir que el parisbn se alargue y que el
interior del mismo recaliente la superficie de vidrio'du-v
rante un tiempo aproximadamente igual desde una cuarta~par

te a una tercera parte del ciclo de formacibén total.

la presi6n dentro del parisbén durante la transferendia’cém
prende obturar el interior del parisén después de la expan

sibn en el molde de parisén y con la presién en el mismo.”
dicacibn 42,
la presién comprende continuar con la apllca016n de aire
a presibn en el interior del ‘parisbn durante una parte del
intepValo'de inversibn y transferencia.

V 72.~- Perfeccionamientos 1ntrodu01dos en un méto—
do de .formar re01p1entes de vidrio. .

Tal y como se ha descrito en la Lemorla que ante

cede, representado en los dibujos que se acompafian .y para

22,.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivind

1a_presi6ﬁ dentro del péri56n durante lé'transferencia comy

prende obturar el interior del parisbn después de la expant

%3,.,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivind

48,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivini

5&,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin

&,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin

BRI T

seglin los cuales dicha operac16n de mantener“’
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.

Jos fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiocho hojas escritas

a miquina por una sola cara.

Madrid, (5§ MA/1978
P.A.

Alberto de Bizahy
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