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ANTECEDENTES'DEL INVENTO

Este invento se re fie re  a l a  fabricación  de ar­

tícu lo s  de v idrio  soplado ta le s  como b o te lla s , ta rro s, fra:¡ 

eos, e tc . De acuerdo con e l método de "cuello estrecho" o 

"doble soplado" actualmente usado, y como se ha descrito 

en l a  Patente para lo s  EE. UU. ns 1.911.119% una carga de

vidrio  es entregada a, y .den sificada o hecha asentar en,
í

l a  cavidad de un molde dé l a  pieza preliminar, parisón o 

globo hueco, o pieza elemental de cuello hacia abajo, exten 

diéndose e l líquido de l a  carga desde l a  parte de cuello 

de l a  cavidad de molde en parte del recorrido hacia arriba 

por lo s  lados del mismo. Se s itú a  una placa d eflectora en 

e l extremo más superior del molde de parisón o pieza ele­

mental in vertida y se ap lica  a ire  a presión a l  in te r io r  del! 

v idrio  que hay en e l moldé para contrasoplado de t a l  vidrie 

adaptándolo a l a  configuración interna del molde de pieza 

elemental y contra l a  placa deflectora . Luego se tran sfie  

re e l parisón o globo hueco o pieza elemental contrasopla 

da a un molde de soplado fin a l v e rtic a l, en e l cual l a  pie 

za elemental o parisón es dispuesto en una posición v e rti­

ca l o de cuello hacia arriba y se ap lica  a ire  a presión s i  

in te r io r  del mismo. El parisón o pieza elemental contraso 

piada se expande a s í  a  l a  configuración de l a  cavidad de 

molde de soplado f in a l, formándose con e llo  un articu lo  del 

tamaño y forma f in a l  deseados.

Este método de formación de artícu lo s de c r is ta  

l e r ía  ha sido puesto en práctica desde lo s años 1.920. Ha 

tenido c ie rto s defectos e inconvenientes conocidos, y son 

corrientes defectos ta le s  como l a  aparición de "ondas de 
asien to" en l a s  paredes la te ra le s  del articu lo , que marcan
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la  unión de partes de pared de dos gruesos d iferen tes. 

Otros defectos corrientes son la s  huellas dejadas por e l 

deflector y l a s  marcas producidas por cizalladu ra en e l 

fondo del a rtícu lo . Además, lo s  artícu lo s de configuración 

de sección tran sversal en.general c ircu lar han experimen­

tado l a  formación de fondos excesivamente gruesos y hom-

bros -relativamente delgados, cuando son producidos por e l¡
mótodo descrito  en lo  que antecede. Aquellos artícu lo s que 

hayan de tener una configuración de sección tran sversal en 

general rectangular o que sean de forma de frasco  tienen 

usualmente paneles o costados excesivamente gruesos y hom 

bros relativamente delgados. De hecho, la s  d iferen tes par 

te s  de prácticamente todos lo s  artícu lo s producidos por e l 

mótodo antes mencionado varían sustancialmente en cuanto
t

a l  grueso de l a s  paredes de l a s  mismas. Por consiguiente, 

para l a  mayoría de artícu lo s de un tamaño dado y de un uso 

previsto, ha sido necesario u sar una carga de v idrio  de ta  

maño y peso excesivos para garantizar que e l artícu lo  pro 

ducido tendrá un grosor y una re sisten c ia  su fic ien tes en 

su pared más delgada, para que el articu lo  pueda soportar 

la s  exigencias normales durante e l  serv icio  para e l cual 

e stá  destinado el a rtícu lo . La temperatura del vidrio del 

cual se forma e l artícu lo  es más b a ja  de l a  que se r ía  iguaT 

mente adecuada s i  l a  carga fuese sustancialmente menor.

, Un intento para ev ita r  algunos de lo s  problemas 

antes considerados parece haber constituido l a  base para 

l a  Patente para lo s  EE. UU. n8 1.840.532 de fecha 12 de 

enero de 1.932 expedida a  G.E.Rowe. El principio general 

de e sta  patente era, en efecto, que s i  se pudiera lle v a r  

a  cabo l a  fabricación  de una b o te lla  s in  formar un parisón

-
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en un molde de parisón, podría entonces producirse una bo 

t e l l a  de menor peso. No ha llegado a  conocimiento de lo s  

so lic ita n te s  e l  que esta  patente o e l invento expuesto en 

l a  misma hayan llegado alguna vez a  adquirir importancia 

comercialmente o que siqu iera  hayan sido llevados a l a  prá: 

t ic a  realmente. Es evidente que l a  Patente anteriormente 

mencionadoíns 1.911.119, expedida a l  mismo cesionario, ha 

sido l a  precursora de lâ .- actualmente s a t is fa c to r ia  y co­

mercialmente importante máquina de formación de vidrio 

" I .S . "  normal. Parece, por tanto, como s i  e l  invento de 

l a  Patente ns 1.840.532 no hubiese dado resultados s a t is  

fac to rio s o no fuese susceptible de ser  comercializado.

Un facto r de complicación que intervenía en e l  procedimien 

to de Rowe, era l a  rotación de l a  carga de vidrio  alrede­

dor del e je  central del molde de cuello, con objeto de con 
<

seguir una c ie r ta  semejanza a una distribución  uniforme 

del v idrio  alrededor de l a  burbuja que estaba siendo so­

plada o formada en el mismo. Esta parece que se r ía  una so 

lución más próxima a l a  de la s  técn icas de soplado manual, 

en l a s  que. l a  carga era hecha g irar  por e l  soplador de vi 

drio en e l extremo de un puntel mientras era expandida.

- Algunos de lo s  inconvenientes y defectos mencio 

nados en lo  que antecede se eliminan o bien se reduce a l 

mínimo su efecto mediante e l presente invento e l cual, co 

mo se verá en l a  descripción detallada que sigue, incluye 

algunas de l a s  fa se s  del bien conocido procedimiento, co­

rrientemente puesto en práctica , de "doble soplado" para 

formación de c r is ta le r ía , pero que d ife r ir á  del-mismo en 

d e ta lle s  importantes.

Ha sido conocido que mediante la s  técn icas de
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-  soplado a nano para formar objetos huecos de v idrio  se han 

podido producir artícu lo s de paredes delgadas con un grue­

so de pared bastante uniforme. La técnica de soplado a ma 

no, sin  embargo, requiere considerable destreza y experien 

c ia  y, en l a  actualidad, es una especialidad relativamen­

te singular que no poseen muchos productores de vidrio y

que ciertamente no se r ía  un método económicamente viable
1
para producir recip ien tes de v idrio  del tipo de lo s  que ac 

tualmente son fabricados por máquinas en gran esca la .

RESUMEN DEL INVENTO

H oja n úm  4

El invento consiste en un mátodo para formar re 

cipientes de v idrio  por e l procedimiento de doble soplado

en e l que se entrega una gota de masa de vidrio  fundida a
)

una cavidad de molde de parisón y,de cuello y se asien ta 

l a  gota de masa de vidrio fundida en el molde de cuello 

por vacio. Despuós de haber sido completado e l asiento por 

vacio, se usa a ire  a presión para contrasoplar suavemente 

en e l molde de globo hueco o parisón para formar con e llo  

un parisón y una vez completo e l contrasoplado del parisón 

se invierte e l parisón y se tran sfie re  desde e l molde de 

parisón a un molde f in a l  o de soplado donde se expande e l 

parisón a  su forma f in a l .  En e l  in te r io r  del parisón for­

mado se mantiene una presión superior a l a  atm osfórica du 

rante l a  tran sferen cia y l a  inversión del mismo, dándose 

su e lta  a l a  presión que hay dentro del parisón después de 

completada l a  transferencia a l  molde de soplado, lo  que da 

por resultado un recipiente de vidrio de una capacidad vo­

lumétrica dada que se forma con menos v id rio .y  con un grue 

so de pared más uniforme y una re sisten c ia  mejorada.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La F ig . 1 es una v is t a  en planta Ae úna máquina 

Ae formación de vidrio  para l a  puesta en p ráctica  del pre 

sente invento;

La F ig . 2 es una v is ta  en corte tomada por l a  

lin ea  2-2 de l a  F ig . 1;

La F ig . 3 es una v is t a  en corte tomada en gene­

r a l  por l a  lin ea  3-3 de l a .F i g .  2 con l a  cabeza de sopla­

do, quitada para mayor claridad;

La F ig . 4 es una v is t a  en corte, a una escala  

ampliada, tomada por l a  lin ea  4-4 de l a  Fig^ 3;

La F ig . 5 es una v is t a  en corte, a una esca la  

ampliada, tomada por l a  lín ea  5-5 de l a  F ig . 1, en l a  que 

se i lu s t r a  con d eta lle  e l molde de cuello y e l mecanismo 

.de transferencia; —s

La F ig . 6 es una v is t a  en corte, sim ilar a  l a  

de l a  F ig . 5, en l a  que se i lu s t r a  e l  nácleo móvil o pa­

sador de cuello en l a  posición recogida; y

Las F ig s . 7-21 inclusive son v is ta s  esquemáti­

cas que ilu stra n  e l  procedimiento de formación de pariso 

nes y b o te lla s  llevado a  cabo mediante e l aparato, i lu s ­

trándose l a  formación de un solo articu lo .

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

El aparato ilu strado  en lo s  dibujos que se acom 

pañan, cuando se hace funcionar de su manera prevista , eje 

cutará e l procedimiento del invento para producir artícu­

lo s  de c r is t a le r ía  ta le s  como b o te lla s  y tarro s que t ie ­

nen una d istribución  de pared de vidrio rad ia l muy unifor 

me. La d istribución  rad ia l perfeccionada permite una sus
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tan cial reducción en el peso del v idrio , sin  pérdida de re 

s is te n c ia  del recip iente .

Puesto que en e l  pasado e l  contrasoplado del glo 

bo hueco o parisón era llevado a cabo con presión de aire 

su ficien te  para efectuar e l contrasoplado retardado en un 

periodo de tiempo relativamente breve y e l v idrio  era so­

plado contra l a  pared del molde y e l deflector con una 

fuerza considerable, una cantidad considerable de calor 

era evacuada por conducción mediante e l contacto del v i­

drio con la s  paredes del molde y e l d eflecto r. Esto daba 

por resultado e l desarrollo  de una su perficie  bastante 

gruesa, v iscosa , enfriada o bien, segdn se denomina en l a  

técnica, un esmalte o revestimiento que proporcionaba un 

cierto  grado de rig idez a l  parisón. Esto perm itía que el 

parisón estuviese sin  apoyo, en posición invertida, cuan­

do el molde de parisón y e l d eflector eran retirados del 

contacto con e l parisón. El parisón podía entonces ser in  

vertido por lo s  medios de transferencia que llevan  e l pa- . 

risón  a l molde de soplado. Evidentemente, s i  e l rev esti­

miento o esmalte del parisón es relativamente grueso, e l 

periodo de recalentamiento necesario para perm itir que e l 

calor dentro del parisón volviese a fundir o reblandeciese 

e l revestimiento del parisón, debe ser  relativamente la r ­

go. El espacio de tiempo para completar e l recalentamiento 

retardará e l procedimiento de soplado en l a  estación de 

soplado. El recalentamiento debe ser  completado, pues de 

otro modo e l parisón no puede se r  expandido en el molde de 

soplado con alguna esperanza de tener una d istribución  de 

gruesos de pared relativamente uniforme. Con una mala d is 

tribución, e l recipiente solamente será capaz de soportar
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- la s  presiones o la s  exigencias a  que pueda hacer frente 

l a  sección más delgada.

A l a  v is ta  de lo  expuesto en lo  que antecede, e l 

presente procedimiento tiene varias c laras ventajas sobre 

, lo s  actuales procedimientos de formación en lo s  que se pue 

de u sar una gota de masa fundida de vidrio más caliente 

(de 14SC a 56ec más de temperatura) de menor peso. La go­

t a  de masa fundida de vidrio  más caliente es entregada a 

un molde e inmediatamente asentada en e l molde de acabado 

por vacio. El tiempo de contacto con l a  pared del molde es 

mínimo y la s  fuerzas que intervienen son la s  de l a  grave­

dad, excepto en l a  zona de formación del cuello . El contra 

soplado se in ic ia  inmediatamente sin  que se requiera pér­

dida alguna considerable de recalentamiento de taponamien 

to debido a l a  elevada temperatura del vidrio  y a l breve
. - í * -

tiempo de contacto del v idrio  con e l núcleo móvil. El tiem 

po to ta l del vidrio  en el.molde de globo hueco puede ser 

de 1,6 segundos, en comparación con lo s  2,1 segundos en l a  

máquina " I .S . "  normal. La presión de contrasoplado se man 

tiene en un nivel bajo (de aproximadamente 0,07 a 0,7 kg/cm* , 

interiormente a l  parisón en comparación con l a  de aproxima­

damente 2,1 kg/ern^ para e l procedimiento con l a  máquina 

" I .S . "  normal) de modo que se cree lo  que puede denominar­

se un contrasoplado "suave". El término "suave" aunque s i  

nónimo de b a ja  presión, tiene también otra connotación s ig  

n if ic a t iv a , en e l  sentido de que e l parisón de vidrio  es 

expandido en e l grado en que lo  permiten la s  paredes del 

molde y e l d eflector, pero que e l vidrio establece contac­

to  solamente muy ligero  con esas su p erfic ie s. En o tras p a ­

labras, e l contrasoplado jamás da por resultado fuerza a l

- * -  ̂ - -  --  -- --  t * ^ : *  * ' * * - * ' - - - -  . ..
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guna su stan cial con respecto a l contacto del parisón con 

e l molde.de p arisó n ..Este procedimiento tiene l a  ventaja 

de que se disminuye l a  eliminación de calor del parisón 

por conducción. Esto da por resultado que e l parisón no 

tenga un esmalte o revestimiento grueso de vidrio  templa 

do. Cuando^ese parisón ha de ser  transferido  desde e l mol

de de parisón abierto a l molde de soplado, exige apoyo de
!

alguna c lase , y en e l actual procedimiento adopta l a  for­

ma de a ire  ocluido dentro del parisón que e stá  a una pre 

sión superior a  l a  atm osférica. El valor de l a  presión del 

a ire  ocluido dependerá del grado de rig idez que se requie 

ra  para apoyar e l parisón durante l a  inversión y l a  trans 

ferencia. Puede ser incluso deseable inyectar una "boca­

nada" de a ire  a presión en e l in te rio r  del parisón para 

hacer el parisón más rígido o pa^a efectuar una expansión 

re a l del parisón durante l a  tran sferen cia.

También se ha determinado que una ventaja de usar 

gotas de masa de vidrio fundida más calien tes y de mante­

ner algo ¿Levada l a  temperatura de l a  pared del parisón, 

por encima de l a  que actualmente se practica, es que l a  

su perficie  del articu lo  que esté siendo producido tendrá 

menos iones de sodio después de l a  formación, y e llo  dará 

por resultado un articu lo  de vidrio  de mayor re sisten c ia  

a  l a  abrasión y de carac te r ís t ic a s  de re siste n c ia  mecáni­

ca mejoradas.

Con referencia a lo s  dibujos, y en particu lar a 

l a s  F igs. l-3 t se efectuará a continuación una descripción 

del aparato ilu strad o . La máquina de formación.del inven­

to comprende una mesa 10 en general horizontal que está  

apoyada en una posición elevada encima de una base 11 por

. - A'

i

;
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-  paredes la te ra le s  12 y 13 y paredes extremas 14 y 15. La 

pared la te r a l  12, como se ve mejor en la s  F ig s. 1 y 3, 

tiene una parte que se extiende hacia arriba  y que alo­

ja  motores altern ativos 15. Una placa de cubierta 16 es­

tá  unida de.modo desmontable a l a  parte sobresaliente de 

l a  pared 12, de modo que proporciona acceso a l  in te rio r  

del recinto formado por l a  base 11, l a s  paredes la te ra ­

le s  y la s  paredes extremas y l a  mesa horizontal 10. La me 

sa  10 apoya a una estación  de formación de globo hueco de

10 signada en general por 17, con un plano v e rtic a l 18 que 

define l a  lin ea  de d iv isión  entre l a s  mitades 19 y 20 de 

molde de parisón que está  situada centradamente con re ía  

ción a l a  longitud de l a  mesa 10 pero transversalmente a 

é sta . Un par de moldes de soplado o de estaciones de so­

15 plado f in a le s , designados en general por 21 y 22, están 

situados a lados opuestos de l a  estación 17 de formación 

de globo hueco y espaciados por igu al desde é sta . La es­

tación  de soplado 21 e stá  constitu ida por un par de mita 

des de molde de soplado 23 y 24, e igualmente l a  estación

20 de soplado 22 e s tá  constitu ida por un par de mitades de 

molde de soplado 25 y 26. La lín ea  de d iv isión  entre la s  

mitades de molde de ambas estaciones de molde de soplado 

21 y 22 define planos v e rtica le s  que son parale los a l  pía 

no v e rtic a l 18 que define una lín ea  de d iv isión  de la s  mi

25 tades de molde de parisón. Las mitades de molde de pari­

són están montadas en brazos 27 y 28 que se extienden sus 

tancialmente en toda l a  longitud de lo s  moldes de globo 

hueco. Eá puntos intermedios en su longitud, lo s  brazos 

27 y 28 están  apoyados por pasadores de pivote v ertica le s

30
10018

29 y 30. Los pasadores de pivote 29 y 30 se extienden a



P- 67.506 ! núai *] 0
í

5

-  través de casq u illo s 31 y 32 en piezas coladas superiores 

33 y 34 de una transmisión articu lada de "cuatro barras" 

que apoya a la s  mitades de molde de globo hueco. Las pie­

zas coladas superiores 33 y 34 se extienden en un plano 

horizontal paralelo  a l  plano 18 de la s  mitades de molde y 

' en sus extijémos están  montadas a pivotamiento dentro de

10

lo s  extremds superiores de l a s  barras articu ladas de co­

nexión 35. Las barras articu ladas de conexión 35 se extien 

den hacia abajo y tienen una configuración en cierto  modo 

arqueada, con sus extremos in ferio re s enchavetados a e je s  

36 y 37. Las piezas coladas superiores 33 y 34 tienen tam 

bién una parte que se extiende hacia fuera en ángulo rec­

to con respecto a lo s  pasadores 29 y 30, y e sta s  partes es 

tán b ifurcadas. Pasadores de pivote horizontales 38 y 39

15
t

conectan a pivotamiento la s  partes bifurcadas de la s  p ie­

zas coladas superiores 33 y 34 a lo s  extremos superiores 

de barras articu ladas de conexión 40 cuyos extremos in fe­

rio re s están conectados a pivotamiento a miembros de ancla 

je f i jo s  41. Los miembros de anclaje 41 están montados en

20 l a  superficie superior de l a  mesa 10.

Como puede verse mejor en l a  F ig. 2, lo s  e je s  ho 

rizon tales de lo s  e je s  36 y 37 son parale los a l  eje de pi­

vote horizontal de la s  conexiones horizontales de la s  ba­

rra s  articu ladas 40 a lo s  miembros de anclaje 41. El des­

25 plazamiento re la tiv o  de estos dos e je s  es esencialmente el 

mismo que l a  longitud eficaz  de la s  barras articu ladas de 

conexión 33 y 34 entre lo s  pasadores de pivote superiores 

38 y 39 y lo s  respectivos extremos superiores de la s  barras 

articu ladas de conexión 35. Así, puede verse que la s  barras

30 articu ladas 35, l a  pieza colada superior 34, l a  barra a r t i
, 10018

'

* ' '--Y '" * . * '
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- c u la d a  40 y e l hecho de que e l e je  37 y lo s  miembros de an­

c la je  41 están f i jo s  relativamente entre s i ,  constituye 

. una transmisión articu lada de "cuatro barras", l a s  cuales 

mantendrán eficazmente e l movimiento de apertura de l a  mi­

tad de molde 20 en una dirección t a l  que l a  cara de l a  mi­

tad de molde 20 sea en general p ara le la  a l  plano 18. De l a  

misma manera, l a  mitad de molde 19 es mantenida con su cars 

de molde para le la  a l  plano 18 cuando se mueve con relación  

a l a  otra mitad de molde 20. Las mitades de molde de sopla­

do 23 y 24 están  igualmente montadas sobre brazos 42 y 43, 

siendo lo s  brazos 42 y 43 movibles relativamente entre s i  

mediante una transm isión articualada de "cuatro barras" de 

construcción sustancialmente idén tica a l a  que apoya a la s

mitades de molde de parison 19 y 20. Análogamente, la s  mi-
)

tades de molde de soplado 25 y 26 están montadas en brazos
* ** !

44 y 45 y están a su vez apoyadas también por transm isio­

nes articu ladas de "cuatro barras" de construcción sustan­

cialmente idén tica a  la  ilu strad a  para apoyar l a s  mitades 

de molde de parisón 19 y 20 y l a s  o tras mitades de molde de 

soplado 23 y 24. En todas la s  configuraciones de la s  tran s­

misiones articu ladas de "cuatro barras" de apoyo de molde, 

lo s  dos e je s  que corresponden a lo s  e je s  36 y 37 en l a  es­

tación  de formación de parisón son lo s  miembros de in ic ia ­

ción de movimiento o de funcionamiento. Estos e je s  son ac­

cionados por motores de flu ido , uno de lo s  cuales se ha 

ilu strad o  en 46 en l a  F ig . 3.

Ya que l a  F ig . 4 tiene una representación deta­

l la d a  a e sca la  ampliada del motor de flu ido 46 de l a  F ig.

3, e l cual a l  se r  hecho funcionar ab rirá  y cerrará la s  mi­

tades de molde de soplado 25 y 26, ha de entenderse que

- - - ' ' -  ' - . . - - - . ' .



hay presente un motor de flu ido sim ilar para accionar lo s 

ej*es 36 y 37 en l a  estación 17 de formación de globo hueco 

y e je s  comparables asociados con l a  estación  21 de molde 

de soplado. Los e je s  específicos asociados con l a  estación 

22 de molde de soplado se han indicado por lo s  números de 

referencia 47 y 48.

, Con referencia en p articu lar  a la s  F ig s . 3 y 4)

se d escrib irá  l a  transmisión articu lada desde e l motor de 

flu ido 46 a  lo s  e je s  47 y 48. En tórminos generales, lo s  

e je s  47 y 48 están  provistos de brazos de manivela 49 y 50 

como puede verse mejor en l a  F ig . 4t lo s  brazos de manive­

l a  se extienden en general hacia abajo y aquellas partes 

de lo s  e je s  47 y 48 a la s  cuales están  conectados lo s bra­

zos de manivela están provistas de una tapa 51t l a  f in a l i-  
<

dad de la  cual es l a  de impedir que cualquier v idrio  roto 

u otro material in te r fie ra  con e l funcionamiento del motor 

de flu id o . En la s  otras estaciones 17 y 21 se ha previsto 

una tapa sim ilar. El motor 46 e stá  montado a pivotamiento 

en su extremo superior mediante pasadores 52 y 53 en un 

miembro 54 de apoyo f i jo  que se extiende hacia abajo. Como 

se ha ilustrado en l a  F ig . 3) e l miembro de apoyo 54 e stá  

constituido por dos miembros espaciados entre s í ,  que es­

tán  provistos ambos de ranuras 55 alargadas verticalmente, 

dentro de la s  cuales están destinados a desplazarse lo s 

extremos de un pasador de pivote horizontal 56. El pasador 

de pivote 56 se extiende a través de una horquilla 57 a l a  

cual e stá  conectado un vástago de émbolo 58 del motor 46. 

Asi, puede verse que el funcionamiento del motor 46 dará 

por resultado e l movimiento altern ativo  v ertic a l del vás­

tago 58, e l cual moverá a su vez a l a  horquilla 57 hacia
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arrib a  y Hacia abajo . Un par de b ie la s  59 y 60 están conec 

tadas a l  pasador de pivote 56 por un extremo y a  lo s  bra­

zos de manivela 49 y 50 por sus extremos opuestos. De e s ta  

manera, e l  movimiento alternativo  del vástago de émbolo 58 

se traduce en movimiento de rotación o sc ila to r io  de lo s  

e je s  47 y 48. Cómo puede apreciarse fácilmente, l a  rota­

ción de los? e je s  47 y 48 dará por resultado un movimiento 

dê  apertura y/o cierre  con respecto a la s  mitades de molde 

de soplado 25 y 26 en la 'e s ta c ió n  de soplado 22. H  eje  

48, como se ha ilu strad o  en l a  F ig . 3* tiene su extremo 

apoyado en co jin etes 61 y 62, De una manera sim ilar, lo s  

otros mecanismos de apoyo de molde y su actuación son esen 

cialmente lo s  mismos que lo s  que se han descrito  con deta 

l i e  en relación  con l a  estación  22 ilu strad a  en la s  F igs.

3 y 4.

-- En l a  disposición  y posición  particu lares del 

aparato ilu strad o  en la s  F ig s . 1 y 2, se han representado 

dos mecanismos de apoyo de an illo s  de cuello o molde de 

acabado, designados en general por 63, uno que e stá  s itú a  

do en l a  estación  17 de formación de parisón y e l  otro que 

e stá  situado en l a  estación 21 de molde de soplado. Estos 

* mecanismos de apoyo de an illo  de cuello proporcionan lo s  me 

dios para tr a n s fe r ir  e in v ertir  globos huecos formados desds
-  S *

lo s  moldes de globo hueco a lo s  moldes de soplado. Las uni­

dades de apoyo de an illo  de cuello incluyen una pluralidad 

de moldes o an illo s  de cuello partidos 64 (vóanse la s  F igs.

5 y 6) y n ád eos móviles 65 situados centradamente. Cada 

molde de cuello individual tiene un nácleo móvil llevado 

coaxialmente con e l mismo, debiendo entenderse que en el 

mecanismo ilu strad o  en lo s  dibujos son llevados cuatro ani 

l í o s  de cuello y unidades de nácleo móvil por cada mecanis



H ojn n " " '  1 4P- 67.506

5

10

15

20

25

30

' 10018

mo de inversión. Además, como se explicará más adelante con 

mayor d eta lle  a l considerar la s  F igs. 5 y 6, e l mecanismo 

63 de apoyo de an illo  de cuello e stá  montado en, o es l le v a  

do por, un par de brazos de inversión espaciados entre s í  

66 y 67. Los brazos de inversión 66 y 67 están conectados 

de modo desmontable a un eje horizontal 68 por un soporte 

69 de montaje. El e je  68 está  provisto de co jin etes extre­

mô  70 y 71. Adyacente a l  cojinete extremo 71, e l e je ,68 

l le v a  un piñón 72. El piñón 72 engrana con una cremallera 

73 que se extiendo verticalmente y, a  través de movimien 

to alternativo  de l a  cremallera 73, lo s  brazos 66 y 67 efec 

tuarán l a  transferencia de lo s  globos huecos por sus cue­

l lo s  desde l a  estación  17 de formación de globo hueco a l a  

estación  22 de soplado. Funcionando de una*manera sim ilar 

e stará  e l mecanismo 63' de apoyo de an illo  de cuello en l a  

estación de soplado 21 y, como se ha ilu strado  en la s  F igs. 

1 y 2, e stá  en l a  posición en l a  que se ha completado l a  

transferencia del globo hueco. -

Los brazos de transferencia, para fin es de simpli 

ficación , se han designado por lo s  mismos números de re fe­

rencia que lo s  aplicados a l  juego de brazos de transferen­

c ia  66 y 67, lo s  cuales están en posición en l a  estación  de 

globo hueco pero que se h^n designado en notación de prima. 

Como puede verse en l a  F ig . 2, e l e je  izquierdo 68' lle v a  

un piñón 72'* con e l cual engrana una cremallera 73' y efec 

tuará el! movimiento de inversión del mecanismo 63' de apo­

yo de molde o de an illo  de cuello . El funcionamiento de 

la s  crem alleras 73 y 73' tiene lugar a través de transmisio 

nes articu ladas 74 y 74 ' . I.os motores 15 y 15 ', lo s  cua­

le s  son del tipo de flu ido de movimiento alternativo o de 

doble acción, accionan e je s  de sa lid a  75 y 7 5 ' .  Los e je s

¿ . , -
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-  de sa lid a  75 y 75' están conectados a manivelas 76 y 76", 

l a s  cuales están a su vez conectadas a  pivotamiento a  lo s  

extremos in ferio re s de la s  transmisiones articu ladas 74 y 

-7 4 '. Como se ha ilu strad o  en l a  F ig . 2, l a  manivela 76 se 

extiende hacia arrib a  y l a  posición de l a  cremallera 73 

e stá  en su posición más superior. La cremallera 73 ' e stá  

en su posición más in ferio r  y l a  manivela 76' e stá  exten­

diéndose verticalmente hacia abajo, bien entendido que el 

motor 15'f asociado con e l e je  de sa lid a  7 5 moverá a l a  

manivela 76 en sentido a derechas para hacer retornar e f i­

cazmente e l brazo de inversión 66" desde l a  estación  21 de 

molde de soplado a l a  estación 17 de molde de parisón.

En la s  estaciones de soplado 21 y 22 se han pre­

v isto  miembros de apoyo de placa in fe r io r  77 y 78. Como se
i

apreciará, e l  aparato es capaz de formar recip ien tes de 

d iversas a ltu ras y tamaños, y por tanto lo s  moldes de so­

plado serán cambiados dependiendo de l a  configuración de 

l a  c r i s t a le r ía  acabada que vaya a ser  producida. Teniendo 

esto presente, es necesario que l a  p laca in fer io r  para e l 

molde de soplado, l a  cual permanece en posición en l a  es­

tación  de soplado, sea susceptible de a ju ste  v e r t ic a l . Ha 

de entenderse también que l a  p laca in fer io r  es un elemento 

que puede ser  su stitu id o  on su apoyo por placas in ferio res 

de otros tamaños. Los miembros de apoyo 77 y 78 son de 

configuración en general usual y de un tipo  en e l que l a  

a ltu ra  del mecanismo de apoyo puede ser  ajustada por rota­

ción de ruedas dentadas cónicas 79 y 80 de una manera 

u sual, como se enseña en l a  técn ica an terior. Las ruedas 

dentadas cónicas 79 y 80 tendrán normalmente ruedas denta­

das cónicas cooperantes, no ilu s tra d a s , l a s  cuales pue-
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- den ser hechas funcionar a mano, ya que este a ju ste  se ha­

ce en e l momento de la  preparación in ic ia l  de l a  máquina. 

No es algo que varíe durante e l funcionamiento de l a  máqui 

na a l  fab ricar c r is t a le r ía s .

En l a  estación  17 de formación de parisón se ha 

ilu strado  up miembro de apoyo sim ilar 81. El extremo supe­

r io r  del miembro 81 e stá  provisto de una cámara de vacio 
¡

82. Como se aprecia mejor en la s  F ig s. 5 y 6, l a  cámara de 

vacio 82 tiene una pared superior 83 con una abertura 84 

formada en l a  misma. Debe señalarse.que l a  cámara de vacio 

82 se extiende en toda l a  extensión de l a  pluralidad de ca 

vidades de molde que hay presentes en l a  estación de for­

mación de parisón y que habrá una abertura 84 asociada con 

cada cavidad de molde de parisón. Encima de l a  abertura 84) 

se ha previsto un miembro 85 anular que se extiende hacia 

arriba , teniendo e l  miembro 85 una pared in te rio r  86 b ise­

lada hacia abajo y hacia dentro. El miembro 85, con su pa 

red 86 b iselada, e s tá  destinado a estab lecer ap licación  co 

operante con un extremo 87 biselado anular in fer io r  del 

núcleo móvil 65. La colocación en posición superior rea l 

de l a  cámara 82 es c r it ic a  y debe estab lecer aplicación  co 

operante con e l extremo 87 del núcleo móvil durante l a  par 

te in ic ia l  del c ic lo  de formación de parisón. Cuando se mué 

ven lo s  brazos de inversión 66 y 67 a  l a  posición ilu s tr a ­

da en la s  F ig s. 1 y 2, l a  pared superior 83 de l a  cámara 

de vacio 82 e stará  en l a  posición ilu strad a  específicamen­

te  en la s  F ig s. 2 y 5, en cuyo momento e l extremo 87 del 

núcleo móvil 65 se ap licará  a l  miembro anular 85 en l a  pa 

red superior 83 de l a  cámara 82. El núcleo móvil 65 tiene 

un paso v e rtic a l 88 que se extiende desde e l extremo iñfe
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r io r  h asta  una posición aproximadamente hacia l a  mitad de 

l a  longitud del mismo. El núcleo móvil 65 es susceptible 

de colocación en posición verticalmente dentro de una guia 

89 de núcleo móvil. Un resorte  de compresión 90 carga a l  

núcleo m óvil,65 en dirección hacia abajo con relación  a  l a  

guia 89 del/núcleo móvil. Cuando, estando en l a  posición 

ilu strad a  en l a  F ig. 5) e l  núcleo móvil establece ap lica­

ción con e l miembro anular 85, e l  núcleo móvil e stará  en 

su posición más superior, en cuyo momento e l  paso 88 e sta  

rá  en comunicación con e l vacio que hay en l a  cámara de 

vacio 82. El vacio en e l paso 88, a  través de l a s  lumbre­

ras la te ra le s  91; comunica con una cámara anular 92 dentro 

de l a  guia 89 de núcleo móvil. La cámara 92 proporciona 

eficazmente vacio alrededor del extremo superior del núclec 

móvil 65 en e l área de an illo  de cuello para proporcionar 

un asiento por vacio de l a  gota de masa de vidrio  fundido 

alrededor de l a  punta del núcleo móvil 65 y dentro de lo s  

lím ites del molde o an illo  de cuello 64.

En e l c ic lo  para formar e l globo hueco después 

de haberse completado e l  asiento por vacio, l a  cámara de 

vacio 82 es bajada a  l a  posición ilu strad a  en l a  F ig . 6.

En ese momento se puede interrumpir e l  suministro de vacio 

a l a  cámara 82. El núcleo móvil 65, bajo l a  in fluencia del 

resorte de compresión 90, se moverá hacia abajo aplicándo­

se un re sa lto  in ferio r  93 en un re sa lto  anular 94 que se 

extiende hacia dentro en e l ( -¿tremo in fe r io r  de l a  guia 89 

de núcleo móvil. La guia 89* de núcleo móvil apoya a un co 

le c to r  de a ire  95 que se extiende a lo  largo  de-esencial­

mente toda l a  longitud de í a  guia 89 de núcleo móvil. Se 

sum inistra a ire  a  presión de una fuente a l  co lector'95 a !t<
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través de una tubería 96. El colector 95 tiene una serie  

de aberturas 97 que comunican con pasos individuales 98 

en l a  guia 89 de núcleo móvil. El paso 98, como se ha i lu s  

trado en l a  F ig . 6, se extiende a través de, y e stá  en co 

municación con, l a  cámara dentro de l a  guia 89 en l a  cual 

tiene lu g a r /la  función de guiado del núcleo móvil. Un pa­

so 99 en elj núcleo móvil 65 quedará dispuesto en alinea- 
!

ción con e l paso 98 cuando el núcleo móvil esté en su po­

sic ión  de totalmente retirado, como se ha ilu strado  en l a  

F ig . 6, en cuyo momento aire a presión relativamente ba­

ja  entrará en e l paso 99 y entrará en l a  cámara anular 92, 

f lu ir á  más a l l á  de l a  punta del núcleo móvil 65 y empeza­

rá  a expandir e l vidrio fundido, formando para e llo  una 

burbuja 100 que es expandida gradualmente hasta que e l vi 

drio fundido toque con todas la s  paredes de la s  mitades de 

molde 19 y 20 y con un d eflector de cierre in ferio r  101.

Al moverse e l  núcleo móvil a l a  posición ilu strad a  en l a  

F ig. 6, l a s  lumbreras de vacio 91 son cubiertas para obtu 

rar eficazmente l a  cámara de guia 92 de modo que no se pro 

duzcan fugas a través del paso 88.

Como se ha ilu strad o  en l a  F ig . 2, e l  deflector 

101 va llevado por un apoyo 102 e l cual lle v a rá  en efecto, 

en el presente caso, cuatro deflectores individuales. El 

mecanismo para montar y mover e l apoyo 102 de deflector no 

se ha ilu strad o , quedando entendido que lo s  deflectores 

101 deben se r  situados fuera de alineación con la s  cavida 

des de molde en e l momento en que l a  cavidad esté  siendo 

cargada con una gota de masa de vidrio  fundida y también 

que lo s  deflectores deben se r  situados de t a l  modo que no 

in terfieran  con l a  transferencia de lo s  parisones formados

:
-ir ' i  ..
. - : y.
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-  desde l a  estación  de parisón a la s  estaciones de molde de 

soplado. '

La guia 89 de núcleo móvil l le v a  además una cu 

b ie rta  alargada 103 en relación  en general de oposición 

con respecto a l  colector 95. La cubierta 103 encierra a 

un eje 1 0 4 ^ 1  eje 104 es e l e je  de accionamiento del me 

canismo de'apertura y cierre  de molde de cuello, lo s  de­

ta l le s  del cual no se haii ilu strad o . El e je  104 se extien 

de-entre y a través de lo s  brazos 66 y 67. El eje acciona 

rá  a un mecanismo dentro de lo s  brazos 66 y 67 para ex­

tender lo s  moldes de cuello para lib e rar  lo s  cuellos de 

lo s  parisones en l a  estación  de molde de soplado. El eje 

104 lle v a  en un extremo un brazo de manivela 105 a l  cual 

e stá  unida a pivotamiento una b ie la  106. La b ie la  106 es

15 tá  conectada a un e je  de sa lid a  107 de un motor de flu ido 

108, estando montado e l motor 108 en un soporte 109 f i j a ­

do a l lado del brazo 66. La actuación del motor 108 dará 

por resultado l a  rotación del eje 104) quedando entendido 

que l a  rotación  del eje 104 -abrirá 0 cerrará eficazmente

. 20 lo s  an illo s  de cuello 0 moldes de cuello en un orden pre 

seleccionado impuesto por e l c ic lo  de formación.

Después de ser tran sferidos lo s  parisones desde 

l a  estación  17 de formación de parisones a una u otra de 

l a s  estaciones 21 ó 22 de molde de soplado, se abren lo s

25 a n illo s  0 moldes de cuello, liberándose e l parisón de mo­

do que éste  se pueda recalentar y marchar bajo l a  influen 

c ia  de l a  gravedad mientras e stá  suspendido por l a  parte 

de acabado 0 de cuello . Entonces se moverán cabezas de so 

piado, designadas por 110 y 110', a relación  de superposi

30
10018

ción con e l cuello superior de lo s  parisones para ap licar
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- a ire  a presión a l in terior del parisón para expandirlo a 

su forma f in a l  determinada por l a  forma de l a  cavidad en 

e l molde de soplado. Las cabezas de soplado 110 y .110' se 

han ilu strad o  en sus posiciones "estacionadas" por como­

didad, bien entendido que e l funcionamiento de un motor 

situado exp osic ió n  verticalmente 111 ó 111' accionará a 

una cremallera 112 ó 112' engranada con un piñón 113 ó
i

. 113' para accionar una transmisión articu lada 114 ó 114' 

de "cuatro barras" en l a  cual están montadas la s  cabezas 

de soplado 110 ó 110' mediante una cremallera 115 ó 115' 

de apoyo. Después de haber sido totalmente formadas la s  

b o te lla s , serán separados lo s  moldes, por ejemplo en l a  

estación  de soplado 22, dejando lo s  recip ien tes soplados 

asentados sobre placas in ferio res 116, en cuyo momento se 

rán hechos funcionar mecanismos tpmadores, designados en 

general por 117, para que tomen la s  b o te lla s  formadas de 

la s  p lacas in ferio res 116.llevándolas a una posición que 

esté separada de l a  máquina de formación, donde entonces 

se coloca l a  c r is t a le r ía  sobre una mesa de enfriamiento 

118 (véase l a  F ig. 20). El mecanismo tomador 117 consiste 

en una cabeza alargada 119 que lle v a  úna pluralidad, cua 

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

recip ientes soplados por sus cuellos por debajo del aca­

bado. La cabeza 119 e stá  apoyada en posición intermedia 

en su longitud por un eje de pivote 121 que se extiende a 

través de un brazo de transferencia 122. El e je  121, den­

tro  de lo s  lim ites del brazo de transferencia 122, e l cual 

en l a  p ráctica  rea l es un alojamiento hueco, l le v a  un pi 

ñón dentado. Este piñón dentado apoya a una cadena 123 

que se extiende alrededor de un segundo piñón dentado 124
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,  llevado por un e je  de pivote 125. El e je  125 es accionado 

por un piñón 126, e l  cual e stá  engranado .con una cremalle 

ra  127 movible verticalmente con movimiento a ltern ativo .

La cremallera 127 e stá  conectada por su extremo in ferior 

a una b ie la  128, estando conectado e l extremo in ferio r  de 

l a  b ie la  a,una manivela 129 llevada por un eje de accio-t!
namiento 130. El eje 130 es e l e je  de sa lid a  de un motor 

d6 flu ido alternativo  131, de sustancialmente l a  misma cor 

figuración general que l a  de lo s  motores 15 0 1 5 '. Puede

10 verse a s i  que e l movimiento alternativo  de l a  cremallera 

127 hará moverse l a  c r is t a le r ía  desde l a  estación  de so­

plado 22 a l a  posición ilu strad a  en l a  F ig . 3 mientras se 

mantiene l a  c r is t a le r ía  en una actitud  v e r t ic a l. Las te ­

nazas se abren y se cierran de una manera usual, y re c i-

15
<

birán  señales del sistema de temporización general de l a
* ' i

máquina de formación.

En l a  anterior descripción se han expuesto con 

algdn d eta lle  lo s  mecanismos capaces de l le v a r  a l a  prác­

t ic a  e l procedimiento del invento.

20 Con referencia a la s  F ig s. 7-21, se d escrib irá  

e l c ic lo  de formación 0 procedimiento puesto en práctica  

por e l aparato. En l a  F ig . 7 se i lu s t r a  e l  punto de co­

mienzo en e l c ic lo  cuando la s  mitades de molde de parisón 

19 y 20 están cerradas alrededor de lo s  a n illo s  de cuello

25 0 moldes de cuello 64 y e l mecanismo 63 de apoyo de an illo  

de cuello e stá  en l a  posición de formación de parisón. El 

miembro 81 de apoyo de cámara de vacio e stá  en posición 

elevada, comunicando l a  cámara de vacio 82 con e l paso in  

te r io r  88 en e l ndcleo móvil 65. En ese punto en el ciclo

30
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de formación, una gota 132 de masa de vidrio fundida está
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- a punto de entrar.por e l extremo superior abierto del mol­

de de parisón. En l a  F ig . 8, l a  gota de masa de vidrio fun 

dida ha entrado en el molde y l a  cámara de vacio 82 ha 

asentado l a  gota de masa de vidrio  fundida 132 alrededor

del núcleo móvil elevado o pasador de cuello 65. En l a
/

F ig . 9 se i lu s t r a  l a  siguiente secuencia de acontecimien­

to s y es sim ilar a l a  F ig . 6, en l a  que e l miembro de apo 

yo 101 es bajado permitiendo a s i  que e l núcleo móvil 65 

retroceda bajo l a  in fluencia del resorte 90, empezando el 

a ire  dentro de l a  cámara de colector 95 a expandir l a  gota 

de masa de vidrio  fundida 132 formando para e llo  l a  burbu­

ja  de a ire  100 en l a  misma. En ese momento, el deflector 

101 es asentado para cerrar e l extremo superior abierto del 

molde de parisón. Pasando ahora a l a  F ig. 10, l a  burbuja 

100 ha aumentado de tamaño debido a l  a ire  a  presión proce 

dente del colector 95 e l cual, como debe recordarse, está  

a  una presión relativamente b aja  en comparación con la s  

presiones que han sido usadas en el pasado para desarro­

l l a r  e l parisón o bien, como se denomina en l a  tócnica, pa 

ra  ''contrasoplar e l parisón". Esta b a ja  presión de aire  en 

e l colector 95 se continúa hasta que e stá  completamente 

formado e l parisón, como se ha ilu strado  en l a  F ig. 11. 

Cuando e stá  formado por completo e l parisón, se eleva e l 

d eflector 101 a l a  posición ilu strad a  en l a  F ig . 12 y se 

abren la s  mitades 19 y 20 de molde de parisón, extendiéndo 

se e l parisón completado, designado por 133% en general 

verticalmente con respecto a lo s  a n illo s  de cuello 64. En 

e l in te rio r  del parisón 133 se mantiene aire  procedente del 

colector 95 a una presión-superior a l a  atm osférica para 

contribuir a  apoyar e l parisón. Los an illo s  de cuello 64%

.V
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-  como se ha dicho anteriormente, están apoyados por e l meca­

nismo designado en general por 63, e l cual e stá  a su vez 

apoyado por e l brazo de inversión 66. Ha de entenderse que 

hay otro brazo de inversión 67, como se ha ilu strad o  en l a  

F ig . 1, asociado con lo s  apoyos 63. Como se ha ilu strado  

en l a  F ig . 13, e l  brazo de inversión 66 g irará  alrededor 

del e je  horizontal del e je  68 para tra n sfe r ir  lo s  pariso- 

nes a  l a  estación  22 de moldeo de soplado. En l a  F ig . 14, 

e l parisón e s tá  en su punto medio en l a  transferencia de ir  

versión desde l a  estación de parisón 17 a l a  estación  de 

moldeo por soplado 22. También aquí se mantiene l a  b a ja  

presión de a ire  en e l in terio r 100 del parisón 123. De he­

cho, es posible continuar una l ig e ra  expansión del parisón 

durante l a  operación de inversión que tiene lugar en l a  se 

cuencia de la s  F ig s . 13, 14 y 15 s i  se determina que es de 

seable para obtener l a  configuración apropiada del parisón 

y l a  temperatura del mismo.

Después de haber llegado e l parisón a l a  esta­

ción 22 de moldeo por soplado ilu strad a  en l a  F ig . 15, se 

recalentará e l  revestimiento exterior del parisón debido 

a l a  temperatura del vidrio en e l in terio r del parisón y 

en ese momento habrá sido interrumpido e l suministro de 

a ire  a b a ja  presión y e l parisón se combará por l a  acción 

de su propio peso bajo l a  in fluen cia de l a  gravedad. Las 

mitades 25 y 26 de molde de soplado son cerradas con re ía  

ción a l  parisón y a l a  placa in fe r io r  116, adoptando l a  po 

sic ión  ilu stra d a  en l a  F ig . 16. Los an illo s de cuello son 

ab iertos y e l parisón es liberado de modo que quede sus­

pendido por su cuello de l a  su perfic ie  superior de la s  mi 

tades de molde de soplado 25 y 26 en l a  estación  de sopla
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do 22. Esto se ha ilu strado  concretamente en l a  F ig . 16.

El brazo de inversión 66 es hecho retornar a l a  estación  

17 do parisones. Mientras e l parisón 133 continúa.marchan 

do y siendo recalentado, se l le v a  una cabeza de soplado 

110 a relación  de superposición con respecto a la s  mita­

des de molde de soplado 25 y 26 y e l aire a presión in­

troducido a travós de l a  cabeza de soplado 110 expandirá 

e l parisón a l a  forma fin a l de b o te lla , como se ha i lu s ­

trado en l a  F ig . 17. La cabeza de soplado 110 será enton 

ces movida hacia arriba y hacia fuera desde l a  estación 

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

trado en l a  F ig . 19? la s  mitades de molde 25 y 26 son se 

paradas dejando e l recipiente soplado descansando sobre 

l a  placa in fe r io r  116. Las tenazas 120 para coger por el 

cuello se ap lican  a l  extremo del recipiente y mueven el 

recipiente llevándolo desde l a  p laca in fe r io r  116 a  l a  su 

p erfic ie  superior o mesa de enfriamiento 118, véase l a  Fig 

20, a travós de l a  cual pasa aire  para so l id if ic a r  e l fon 

do del recipiente y en friarlo  lo  su ficien te  como para per 

m itir que sea manipulado a través del procedimiento de re 

cocido. Las tenazas 120 se abrirán, soltando l a  b o te lla  en 

l a  mesa de enfriamiento 118. En e l orden apropiado de acón 

tecimientos, e l recipiente que está  asentado sobre l a  mesa 

de enfriamiento 118 será movido por una barra empujadora 

134? l a  cual empuja a l ¡recipiente desde l a  mesa de en fria 

miento a la  superficie  superior de un transportador desig 

nado en general por 135 en l a  F ig . 21. Con esto fin a liz a  

un ciclo  completo en l a  formación de un recipiente desde 

e l momento en que se alimenta l a  gota de masa de vidrio 

fundida a l  molde de parisón hasta  e l momento en que un re

V
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-  cipiente o b o te lla  de vidrio  formado por completo es l l e ­

vado a u n  transportador, e l cual lle v a rá  e l recipiente 

fuera del área de l a  máquina de formación, a una posición 

en l a  que e l  mismo será tran sferido  a un horno de recocer 

en túnel./ , * . . . .
Como se verá de lo  expuesto en lo  que antecede,

segdn e l procedimiento aquí descrito , y t a l  como se ha 

ilu strado  en general en J.as F ig s . 7-21, e l contrasoplado 

del parisón puede tener lugar antes que en aquellas s itú a

10 ciones de l a  técn ica anterior en la s  que e l globo hueco 

es asentado alrededor del núcleo móvil o pasador de cue­

l lo  por ap licación  de aire  a presión encima de l a  gota de 

masa de v idrio  fundida, debido a l hecho de que usando va 

ció se asien ta  e l  parisón más rápidamente. El contrasopla

15 do, a l  ser suave, prolonga e l tiempo durante e l cual está  

siendo contrasoplado e l parisón. El término "suave" se ha 

de tomar aquí como sinónimo de b a ja  presión. La prematura 

aplicación  del contrasoplado suave trae  consigo la s  venta 

ja s  de perm itir una mayor temperatura de l a  gota de masa

20 de vidrio  fundida, y a l disponerse de l a  unidad de trans 

ferencia o de inversión de an illo  de cuello en l a  cual se 

mantiene una presión interna p o sitiv a  dentro del parisón 

para ev itar  e l aplastamiento durante l a  inversión, se ga 

ran tiza  una dimensión rad ia l de l a  pared del vidrio  d is­

25 tribu ida  más uniformemente. Un más prolongado recalenta­

miento controlado contribuye también a l resultado f in a l 

de un recipiente que tiene una d istribución  de l a  pared 

de v idrio  muy uniforme. Esta d istribución  mejorada permi­

te  una reducción sustancial en e l peso del v idrio  sin  pér

30
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dida alguna de re siste n c ia  del recip ien te .
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Los puntos áe invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de e sta  so lic itu d  de Paten 

te  de'Invención en España, por VEINTE años, son lo s  que 

se recogen en la s  reivindicaciones sigu ien tes:

18.- Perfeccionamientos introducidos en un méto­

do de formar recip ientes de vidrio  por el procedimiento de 

"doble soplado" en e l que una gota de masa de vidrio fundí 

da es entregada a una cavidad de molde de globo hueco o pa 

risón  y de cuello y l a  gota de masa de vidrio fundida es 

asentada en e l molde de cuello por vacio e inmediatamente 

después de ser asentada es contrasoplada en e l molde de pa- 

risón  para formar con e llo  un parison siendo trabajado con 

tinuamente e l v idrio  que forma e l parisón desde el momento 

de entrega de l a  gota de masa de. v idrio  fundida hasta que 

e l parisón e stá  formado por completo, y siendo entonces in  

vertido e l parisón y transferido desde l a  posición de fo r­

mación de parisón a un molde f in a l o de soplado donde e l 

parisón es expandido a su forma f in a l , comprendiendo lo s  

perfeccionamientos: mantener una condición de presión supe­

r io r  a l a  atm osférica en el in te r io r  del parisón formado 

durante l a  tran sferen cia y l a  inversión del mismo a l  molde 

f in a l  o de soplado; y so lta r  l a  presión del in te r io r  del - 

parisón después de completada'la transferencia a l  molde de 

soplado, con lo  que puede formarse un recipiente de vidrio 

de una capacidad dada con menos v id rio , con un grueso de 

pared más uniforme y con una re siste n c ia  mejorada.

-:,
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25 .-  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 1&, según lo s  cuales dicha operación de mantener 

la  presión dentro del parisón durante la  tran sferen cia com< 

prende obturar e l in te r io r  del parisón después de la  expan 

sión en e l molde de parisón y con la  presión en e l mismo.

3a .-  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 15, según lo s cuales dicha operación de mantener 

la  presión comprende in troducir a ire  a presión en e l inte 

r io r  del parisón durante todo e l intervalo, de inversión y 

tran sferen cia .

4 a .-  Perfeccionamientos de acuerdo con la  reivin-t- 

d icación  l a ,  según lo s  cuales e l método incluye además la  

operación de perm itir que e l parisón  se alargue y que e l 

in te r io r  del mismo recalien te  l a  su p erfic ie  de v idrio  du­

rante un tiempo aproximadamente igu al desde una cuarta par 

te  a una tercera* parte del c ic lo  de formación to ta l .

55. -  Perfeccionamientos de acuerdo con l a  re iv in ­

dicación 4a, según lo s  cuales dicha operación de mantener 

la  presión dentro del parisón durante la  tran sferen cia con 

prende obturar e l in te r io r  del parisón después de l a  expan 

sión  en e l molde de parisón y con l a  presión en e l mismo'.

6 5 .-  Perfeccionamientos de acuerdo con l a  reivin!- 

dicación 45, según lo s  cuales dicha operación de mantener' 

l a  presión comprende continuar con l a  ap licación  de a ire  

a presión en e l  in te r io r  del-parisón  durante una parte del 

in tervalo  de inversión y tran sferen cia .

7 3 .-  Perfeccionamientos introducidos en un méto­

do de formar recip ien tes de v id rio .

Tal y como se ha d escrito  en l a  Memoria que ante 

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y para
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lo s fin es que se han especificado . .

E sta Memoria consta de veintiocho hojas e sc r ita s  

a máquina por una so la  cara.

Madrid, 05 .^1978 

' P.A.

!
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