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CANTECEDENTES DEL INVENTO

tgste invento se refiere a la fabricacidén
de articulos de vi&fio soplado tales como botellas, ta-
‘rros, frascos, etc. De acuerdo con el método de "cuello
‘estrecho” o de "soplar y soplar" actualmente utilizado y
tal como se déscribe en la patenﬁe norteamericana n2 -
1.9ll.i19, una carga de vidrio es eﬁtregada a la cavidad
de un molde de parisén o aé pieza elemental, invertido o
de cuello hacia_abajo.y es asentada en dicha cavidad, ex -
tendiéndose el vidris de la carga desde la parte de cue-
1lo de la cavidad del molde en parte del camino hacia a-
rriba por los lados de la misma. Una placa deflectora es
t4 colocada en el extreno més superior del molde inverti
do de parisén o de pieza elemental -y se aplica aiie com-
primido al intefiop del vidrio o del molde para contraso
plar tal vidrio conforméndolo a la configuracidén interna
{del molde de périsén o de pieza elemental y contra la pla
ca deflectora., Después de ello, el parisdén o piezé elemen
tal contrasoplado es transferido a un molde de soplado fi
ﬁal en posicidén erecta, en el que el parisdén o pieza cle-
mental queda dispuesto de pie o en posicién con el cuello
hacia arriba y se aplica aire comprimido al interior del
ﬁiémo. El parisbén o pieza elemental contrasoplado es asi
expandido hasta la configuracién de la cavidad del molde
de soplado final, formandose por tanto un articulo con la
conrigufacién y el tamaiio final deseados.

Este método de formar articulos de cristale
ria se ha practicado desde 1920. Se han conocido ciertos

fallos e inconvenientes y son comunes defectos tales como

“'"ohdas de asentdmiento" en las paredes laterales del arti
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"culo, que marcan la unién de partes de pared con dos es
pesores diferentes. Otros defectos comunes son las marcas
de deflector y las marcas de cizalladura en el fondo del
articulo. Ademas, los articulos con una configuraciéon en
general circular en seccidn transversal han experimenta-
do la formacion de fondos excesivamente gruesos y hombros
relativamente delgados cuando son producidos por el mét®
do antes descrito. Los articulos que tengan una configu-
racion en general rectangular en seccién transversal o
que tengan forma de frasco tienen, usualmente, lados o pa
neles excesivamente gruesos y hombros o redondeamientos
relativamente delgados. De hecho, las distintas partes de
practicamente todos los articulos producidos por el méto-
do an”es mencionado varian sustancialmente de espesor en
sus paredes. Por tanto, para la mayoria de los articulos
de un tamafio dado y con un uso definido, ha sido necesa-
rio utilizar una carga de vidrio de tamafio y peso indebi
dos con el fin de asegurar que el articulo producido fue
se lo bastante grueso y resistente en su pared mas delga
da para hacer posible que el articulo soportase el abuso
normal durante el servicio para el que estaba destinado el
articulo. La"temperatura del vidrio del que se forma el
articulo es menor que la que seria igualmente adecuada si
la carga fuese sustancialmente menor.

Un intento para evitar algunos de los pro-
blemas descritos en lo que antecede parece haber formado
la base de la patente norteamericana n2 1.840.532 del 12
de enero de 1932; expedida a G.E. Rowe. La ensefianza ge-
neral de esta patente era, en efecto, que si pudiera con

seguirse fabricar una botella sin formar un parison en un
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molde de parisén, entonces podria producirse una botella
mas ligera. La solicitante no tiene conocimiento de que
esta patente o el invento en ella recogido hayan llegado

a tener importancia comercial o se hayan llegado a poner
en la préactica realmente. Es evidente que la patente fior
teamericana nS 1.911.119 previamente mencionada, expedi-
da al mismo cesionario, se .ha convertido en 14 pionera de
la maquina formadora de vidrio "I.S." normal que goza de
éxito y que ha resultado ser comercialmente importante en
la actualidad. Asi, parece ser que el invento de la paten
te n9 1.840.532 no demostré ser Gtil o fue imposible su
comercializacion. Un factor de complicacién que estaba com
prendido en el procedimiento de Rowe, era la rotaciodn de
la carga de vidrio en torno al eje geométrico central del
molde de cuello, con el fin de lograr algo semejante a una
distribucién uniforme del vidrio en torno a la burbuja que
se estaba soplando o que se habia formado en él. Esto pare
ceria ser un enfoque mas parecido a las técnicas de sopla-
do a mano, en las que la carga era hecha girar por la per-
sona que soplaba el vidrio en el extremo de un puntero,,
mientras se estaba expandiendo.

* Alguno de los inconvenientes y de los fa-
llos mencionados en lo que antecede se eliminan,, o su efec
to se reduce al minimo, mediante el presente invento que,
segun se vera por la descripciéon detallada que sigue, es
capaz de realizar algunas de las operaciones del bien co-
nocido procedimiento de "'soplar y soplar', practicado co-
manmente, para formar articulos de cristaleria, pero se
diferenciara de dicha técnica en puntos particulares im-

portantes. - - = - -
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. Se ha sabido que las técnicas de soplado
a mano para formar objetos huecos de vidrio han hecho pj3
sible la produccién de articulos de pared delgada con un
espesor de pared francamente uniforme. La técnica de so-
plado a mano, sin embargo, exige una capacidad y una ex-
periencia considerables y, en la actualidad, constituye
un talento relativamente Unico que no poseen muchos de
los fabricantes de vidrio y, ciertamente, no seria un mge
todo econdmicamente factible para producir recipientes de
vidrio del tipo que hoy en dia se fabrican mediante maqui
flas en grandes cantidades.
RESUMEN DEL INVENTO

El invento se refiere a un aparato para for

mar recipientes de vidrio por el proceso de 'soplar y so-
plar’*, en el que una masa de vidrio® en forma de gota es en
tregada a una cavidad de molde de parison y de cuello, y
la masa de vidrio se asienta en el molde de cuello por va
cio. Después de que se ha completado el asiento por vacio,
se utiliza aire comprimido para contrasoplar suavemente en
el molde de parisén con el fin de formar un parisén y, una
vez que se ha completado el contrasoplado del parison, se
invierte éste y se le transfiere desde el molde de pari-
s6n, por manipulacién de los moldes de cuello, a un molde
final o de soplado en el que el”pariséon se expande hasta
su forma final. El aparato permite mantener una presién su
peratmosTérica en el interior del pariséon formado durante
la transferencia y la inversion del mismo, aliviandose la
presion dentro del parison después de que se ha completa-
do la transferencia al molde de soplado, lo que da como re

sultado que se forme un recipiente de vidrio con una.capa-
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cidad volumétrica dada con menos vidrio y con un espesor

de pared mis uniforme y con una resistencia mejorada.

'BR“VD DESCRIPCION DiE 1,0S DIBUJOS

La figura 1 es una v1sta en planta desde

arriba de una méquina de conformaclén de v1drlo para lle

{var a la practlca el presente 1nvento,

/ . . ’
1§ o la figura 2 .és una v1sta en seccién trans

. versél tomada por-la linea*2-2 de la flgura l

-t% .. .la figura 3 es una vista en seccién trans
versél'tomada en general por la linea 3-3 de la figura 2,
con_ia cabeza de soplado retirada para mayor claridad;

» la figura 4 es una v1sta en seccidn trans
versal a escala agrandada, tomada por la linea 4-4-de la
figur% 23 o

la figura 5 es una vista en seccién trans

versal -a escala agrandada, tomada por la linea 5-5 de la

[figura 1, que muestra el molde de cuello ¥ el mecinismo

-de transferencia con detalle;

la figura 6 es una vista en seccién trans

versal, similar a la figura 5, que ilustra el empujador o

espiéa de cuello en posicién retrafda; y

». las figuras 7 a 21 inclusive son vistas'

owr AR T

‘ diagﬁaméticas que ilustran el'proceso de formacibén del pa

risén y de la botella llevado a cabo por el aparato, ilug
tréndose la formacidén de un solo articulo.

DESCRIPCION DETALLADA DE TOS DIBUJOS

El aparato ilustrado en los dibujos anejos,
cuando es hecho funcionar en la forma proyectada; realiza
ra el procedlmlento del invento para producir artlculos de

crlstalerla tales como botellas y tarros con una distribu

, .
i pe——
L.
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"cibén de pared de vidrio radial muy uniforme. La distribu-

¢ibén radial meﬁorada-pe?mite conseguir una reduccidn sus-~
tancial de peso de vidrio sin que el recipiente pierda rg
sistencia. -

Como en el pasado el contrasoplado del pa-
risén se realizaba con una presidén de aire suficiente pa-
ra conseguir el contrasoplado retardado en un periodo de
tiempo relativamente corto y el vidrio era soplado contra
las pa:edes del molde y el deflector con una>fuerza consi
derable, una importante cantidad de calor se disipaba por
conduccién merced al contacto del vidrio con las paredes
del molde y con el deflector. Bsto daba.como resultado el
desarrollo de una superficie muy gruesa, viscosa, endure-
cida superficialmente o, como se denominaba eh la téenica,
un Barniz o piel que proporcionaria clerto grado de rigi-
dez al parisdn. Esto permitia que el parisdén quedase sin
soporte alguno, en'posicién invertida, cuando el molde del
parisbén y el deflector eran retirados, separéndoios de con
. tacto con el parisén. El parisdén podria ser entonces in-
vertido por los medios de transferencia que llevaban el pa
risén el molde de soplado. Evidentemente, si la éiel o bar
niz del parisén es relativgmente grueso, el periodo de re
calentamiento necesario para permitir que el calor denfro

del pariséh volviese a fundir o volviese a ablandar la

|piel del parisén, debe ser relativamente largo. El perio-

do de tiempo para conseguir un recalentamiento coppleto

hard mis lento el proceso de soplado en el puesto de so-
plado. El recalentamiento dgbe completarse, pues, de 10.
dontrario, el pariéén no puede expandirsé en el molde de

soplado con la esperanza de conseguir una distribucién de




espesor de pared relativamente uniforme. Con una mala dis
tribucidén, el recipiente s6lo sera capaz de soportar las
presiones o abusos que pueda soportar su seccion mas del-
gada. " -

5 - Teniendo en cuenta lo que antecede, el apa
rato del invento realizard un procedimiento que tiene[va-
rias ventajas caracteristicas con relaciéon a los actuales
procedimientos de conformacién, porque puede utilizarse
una masa de vidrio en forma de gota, de peso reducido, mas

10 caliente (13,87°-55i15°C). La masa de vidrio en forma de
gota mas caliente es entregada a un molde y es asentada
inmediatamente en el molde de acabado por vacio. El tiem-
po de contacto con la pared del molde es minimo y la uUni-
ca fuerza que concurre es la de la gravedad, excepto en

la zona de formacién del cuello. El contrasoplado se ini-

3

cia Inmediatamente sin requerir ningun periodo significa-
tivo de recalentamiento de cierre debido a la elevada tem
peratura del vidrio y al corto tiempo de contacto entre
el empujador y el vidrio. El tiempo total de contacto con
20 el molde del vidrio en el molde de parisén puede ser de
1,6 segundos, en comparacion con los 2,1 segundos de tiem
po en la maquina normal "I1.S." La presioéon de contrasoépla-
. do se mantiene a un valor bajo (de aproximadamente 0,070
a 0,7 kgZcm en el interior del parisén, en comparacion
25 con la presion usual, de aproximadamente 2,10 kg/cmz) con
el fin de crear lo que puede denominarse un contrasoplado
"blando” o suave. El término "blando™ si bien es sindénimo
de presion baja, tiene también otra connotacion importan-
te,* porque el parisén de vidrio es expandido hasta la me-

30 -dida que permiten las paredes del molde y el deflector, p}

" 28127
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*ro el vidrio s6lo hace contacto muy ligeramente con estas
superficies. En otras palabras, el contrasoplado nunca da
como resultado una fuerza sustancial con respecto al con-
tacto del parisén con el molde de parisén. Este proceso
tiene la ventaja de que se reduce la disipacion de calor
desde el parisén por conduccion. Esto da como resultado
el que el parisén se obtenga sin una piel o0 barniz grueso
de vidrio endurecido en su superficie. Cuando este pari-
son ha de ser transferido desde el molde de pariséon abier
to al molde de soplado, exige el empleo de un soporte de
una cierta clase y, en el presente procedimiento, este so
porte adopta la forma del aire atrapado dentro del pari-
s6n, que se encuentra a una presion superior a la atmosfjs
rica. La magnitud de la presion del aire atrapado dependje
ra del grado de rigidez requerido para soportar el pari-
son durante la inversién y la transferencia. Incluso pue-
de ser deseable inyectar un "soplo” de aire comprimido en
el interior del parisén para hacer a éste mas rigido o pa
ra lograr una expansion real del parisén durante la trans
ferencia.

Se ha determinado también que una ventaja
de utilizar masas en forma ,,tt gota mas calientes y de man
tener la temperatura de la pared del parisén a un valor
algo superior al que se utiliza en la practica corriente,
es que la superficie del articulo que se produce tiene me
nos iones sodio después de su formacion, y esto debe dar
como resultado un articulo de vidrio con una mayor resis-
tencia a la abrasidén y con caracteristicas mejoradas de
-resistencia mecénica.

Con referencia en particular a las figuras
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T1—3%, la miquina de conformacién del invento comprende.

uﬁa mesa' 10, en general horizontel, que esté sopertada en

un 1ugar~élevado_por encima de una base 11 por‘paredes la

"terales 12 yrlB'y péredes extremas 14 y 15.'La‘pared latg‘

ral 12, como se ve de la mejor manera en las Tiguras 1 y

3, tiene una parte que se extiende hacia fuera y élojé mo

‘tores 15 de movimiento en vaivén. Una placa de cubierta

16 esté'ﬁnida de manera separablé a la parte ereccta de la
pared 12 con el fin de froporcidﬁar acceso al interior del
recinto fofmado por la Base 11, las paredes laterales y
las paredes extremas y la mesa horizontal 10, La mesa 10
soporta un puestb de formacién de parisén, designado en

éeneral con 17, estando un plano vertical 18 que define

' la linea de divisidén entre las mitades 19 y 20 de molde

de parisbn, ppsicipnado centralmente con respecfo a la ldg
gitud de la mesa 10 pero en direccién transversal respec-
to_a ella.,qn par de moldes de soplado o puestos de sopla
do final, designados en general con 21 y 22, estin situa-

dos en posiéién a lados opuestos del puesto 17 de forma-

| ¢cidn de parisén y equiespaciados respecto a &€l. El puesto

de soplado 21 estd constituido por un par de mitades de
molde de soplédo 23y 24-y, de la m@sﬁa forma, el pues%o
de,soplado 22 estd constituido por‘un par de mitades 25 y
26 de molde de soplado. Ia linea de divisidén entre las mi
tades de moide de ambos puestos 21 y 22 de molde de sopla
do, define planos verticaies que sén paralelos al plano
ﬁeftical.IB que define una linea de divisidn de las mita-
des de molde de parisén. Las mitedes de molde de parisén
éstén montadas en brazos 27 y 28 que se extienden sggtaﬁ-

cialménte a todo 1o largo de los moldes de parisén., En un
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"punto intermedio de su longitud, los brazos 2? y 28 estéan

soportados por pasadores 29 y 30 de pivote verticales. Los
pasadores de pivote 29 y 30 =. extienden a través de cas-
quillos 31 y 32 en piezas coladas superiores 33 y 34 de

un varillaje de conexidén de '"cuatro barras" que soporta
las mitades de molde de parisén. Las piezas coladas supje
riores®"33 Y 34 se extienden en un plano horizontal parale®
lo al plano 18 de las mitades de molde y en sus extremos
estan montadas a pivotamiento dentro de los extremos supe
riores de las barras de conexidn 35* Las barras de cone-
xion 35 se extienden hacia abajo y tienen una configura-
cidén algo arqueada, estando sus extremos inferiores encha
vetados a arboles 36 y 37. Las piezas coladas superiores
33 y 34 tienen también una parte que se extiende hacia fuj3
ra, en angulo recto con respecto a "los pasadores 29 Yy 30,
y estas partes estan bifurcadas. Unos pasadores de pivote
horizontales 38 y 39 conectan a pivotamiento las parte bi
furcadas de las piezas coladas superiores 33 y 34 con los
extremos superiores de las barras de conexién 40, cuyos
extremos inferiores estan conectados a pivotamiento a miem
bros de anclaje fijos 41. Los miembros de anclaje 41 estan
montados a la superficie superior de la mesa 10.

Como puede verse de la mejor manera en la
figura 2, los ejes geométricos horizontales de los arbo-
les 36 y 37 son paralelos al eje geométrico de pivotamien
to horizontal de las conexiones horizontales de las ba-
rras 40 con los miembros de anclaje 41. El desplazamiento
relativo de estos dos ejes geométricos es esencialmente
igual a la longitud efectiva de las barras de conexidon 33

y 34 entre los pasadores de pivote superiores 38y 39 y
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"los extremos superiores respectivos de las barras de cone
xién 35* Asi, puede verse qué las barras 35; la pieza co-
lada superior 34, la barra 40 y el hecho de que el arbol
37 y los miembros de anclaje 41 sean fijos uno con rela-

5 cién a otro, constituye un varillaje de conexidn de 'cua
tro barras" oie mantendra, efectivamente el movimiento de
apertura de la mitad 20-de molde en la direcciéon tal que
la cara de la mitad 20 de molde sea, en general, parale-
la al plano 18. Del mismo modo, la mitad 19 de molde es

10 mantenida con su cara de molde paralela con el plano 18
cuando es movida con relacidéon a la otra mitad 20 de mol-
de. Las mitades 23 y 24 de molde de soplado estan monta-
das, igualmente, en brazos 42 y 43, siendo los brazos 42
y 43 movibles uno con respecto a otro merced a un varilla

15 _j@ de*ponexién de ;cuatro barras”™ de construccion sustan
cialmente i1déntica a la del que soporta las mitades 19 y
20 de molde de parison. Similarmente, las mitades de mol
de de soplado 25 y 26 estan montadas en brazos 44 y 45y
ellos, a su vez, estan soportados también por varillajes

20 . de conexion de ''cuatro barras." de construccidn sustancial
mente idéntica a la mostrada para soportar las mitades 19

y 20 de molde- de parisén y las otras mitades 23 y 24 de
molde de soplado. En todas las configuraciones de los va-
rillajes de conexién de 'cuatro barras"™ de soporte de mol-

25 de, los dos arboles que corresponden a los arboles 36.y
37 en el puesto de formacidén de parisoén, constituyen los
miembros operativos o de iniciacion de movimiento. Estos
arboles son impulsados por motores de fluido, uno de los
cuales se representa en 46 en la figura 3*

30 . Por cuanto que la figura 4 es una represen

28127 . “
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tacién detallada ampliada del motor de fluido 46 de la £i
gura % que, cuando es necho funcionar, abrird y cerrard
las mitades 25 y 26 de molde de soplado, debe entenderse
que un motor de fluido similar estd presente.para éccio;
nar a los &rboles 35 Yy 37 en el puéstb 17 de formécién de
parisén, & hq& adrboles comparables asociados con el pues-
to 21 de molde de éoplado. Los arboles esbecificoé asocia
dos 'con el puesto 22 de molde de soplado se indican pof
los nlmeros de-referencia 4y 48,

Con referencia en particular a las figuras
3y 4, se describird el variilaje de conexién desde el mo
tor de fluido 46 a los &rboles 47 y 48. En términos gene=~
rales, los rboles 47 y 48 estén provistos de brazos de
maniye}a 49 y 50, Como ﬁuede'verse méjor en la figura 4,
los prazos de magivela se extienden' en general hacia aba-
Jo ¥ las partes de los &rboles 47 y 48 a las que estén co
nectados los brazos.de manivela, esténAprovistas de una
cubierta S1, cuyo propésito es impedir que cualquier tro-
zo de vidrio roto u otro meterial interfiera con el fun-
cionamiento del motor de fluido. Una cubierfa similar es-
t4 prevista en loé otros puestos 17 y 21. El motor 46 es-
t4 montado a pivotamiento en su extremo superior mediante
pasadores 52 y 53 a un miembro de soporte fijo 54 que se
extiende hacia. abajo. Cémo,se_mueéfra en la figura 3, el

miembro de soporte 54 esti comstituido por dos miembros

.| espaciados, los cuales estén provistos de ranuras 55 alar

" |gadas en direccidn vertical, dentro de las que estén des-

tinados a correr los extremos de un‘pasador_56 de pivbte,

hbrizonfal. El pasador de pivote 56 se extiende a trgvés

- jde una horquilla 57, a la qug'esté éonectadd un véstago
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~de pistén 58 del motor 46. Asi, pﬁede verse que'el'funcio

namlento del motor 46 daré como resultado un mov1miento
en vaivén en dlrecclén vertlcal del vastago 58 Que, 'a su-
'vez, movera a la horqullla 57 hacia arriba y hacla abaao.
Un. par de blelas 59 y 60 estén conectadas al pasador de -
pivote 56 por un extremo y a logfbrazos de manivela 49 y.

50 .por sus extremos. opuestos. De esta manera, el movimien

A to en vaivén del véstago d€ pistén 58 da como resultado

el movimiento rotacional, oscilatorio, de los érbolés:47
y 48. Como puede apreciarse facilmente, el giro de l¢s &r

boles 47 y 48 dard como resultado un movimiento de apertu

mo se muestra en la figura 3, tiene su extremo soportado
en COjinetesr6lry'§2.vEn forma similar, los otros'mecan@g-

mos de soporte de molde y su actuacibén son esencialmente

'iguales a los descritos con detalle con respecto al pues-

to 22,.representado en las figuras 3 y 4.

' En la disposicién y en la situacién parti-
culares del apérato représentadas en las figuras 1 y 2, se
ilustran dos mecanismos dé soporte de anillos de cuello o

de molde de acabado, designados en general con 63, estan-

. do uno de ellos posicionado en el puesto 17 de formacién

de parisén y estando el otro posicionado en el puesto 21
de molde de soplado. Estos mecanismos de soporte de anlllo

de cuello proporcionan los medios para transferir e inver

|tir los parisones formados desde los moldes de parisén a

los moldes de soplado{'Las unidades'de soporte dé.anillo

_'de cuello 1ncluyen una pluralldad de anlllos 0 moldes de

'cuello 64 partldos (veanse figuras 5y 6) y empujadores 65

. v - . '

ra y/o de cierre con respecto a las mitades'25 Yy 26 de mol

de de soplado, en el puesto de soplado 22, El &rbol 48, cp

OV S
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'bbsicionadOS'ceﬁtralmenée; Cada molde de'cﬁello individual
tiene un empujador montgado coaxialmente con é1, entendién
dose que en el mecanismo representado en los dibﬁjos estén
‘montadas cuatro ﬁnidades de anillo de cuello y empujedor -
‘en cada mecanismo de inversidn. Ademés, como se explicard
nmds adelante cén mayor detalle alvconsiderar las figuras
S5y 6,'e1 mecanismo 63 de soporte de anillo de cuello es-
té montado o es llevado por un par de brazos de inversién
espaciados, 66 y 67. Los brazos de inversidn €66 y 67 estén
conectados de manera separable a un eje horizontal &8 me-
diante una ménsula de montaje 69. El eje 68 estd provisto
de cojinetes extremos Y0 y 71. Junto al cojinete extremo
71, el eje 68 lleva montado un pifibn 72. El'piﬁén 72 se
encuentra engranado con una cremallera 73 que se extiende
verticalmente y, merced al movimiento en vaivén de la cre
malléra 7%, los brazos 66 y 67 efectuarédn 1a transferen-
cia de los parisones bor sus cuellos desde el puesto 17 -
‘de formacibén de parisones al puesto 22 de soplado. Traba-

| jando en- forma similar, estard el mecanismo 63° de sopor-
te de anillo de cuello en el puesto de soplado 21 y, como
se muestra en las figuras 1 y 2, este &ecanismo se encuen
tra en la posicidén en que se ha completado la transferen-
cia del pariséh. ' . ‘
. Los bfazos de transferencia, para mayor SQQ
cillez, estén designados con los m;smqsinﬁmeros de refe-
rencia que se han aplicado al grupo de brazos de transfe~
rencia 66 y 67 que estén en posicién en el puesﬁo de pari
sén, pero con el sufijo "'h..Como puedé.verse al.examiﬁar
ig figura 2, el eje 68" de la izquierda lleva montado un

pifidn 72 con el qﬁe esté enéranada una cremallera 73y




"cuya cremallera efectuara el movimiento.de inversioén del
mecanismo 63" de soporte de anillo o de molde de cuello.
El-funcionamiento*de las cremalleras 73 y 73" se realiza -
a través de articulaciones 74 y .74". Los motores 15 y 15!

5 que son del tipo de fluido de doble accidon o de movimien-
to en vaivén, impulsan a los arboles de salida 73 y 73".
Los arboles de salida 73 y 75" estan conectados a manive-
las 76 y 76" que, a su vez/ estadn conectadas a pivotamien
to a los extremos inferiores de las articulaciones 74 y

10 747 . .Como se muestra 6n la figura 2, la manivela 76 se ex
tiende hacia arriba y la cremallera 73 se encuentra en su
posicidn mas superior. La cremallera 73" se encuentra en
Su posicién mas.baja y la manivela 76" se extiende-verti-
calmente hacia abajo, entendiéndose que el motor 15"s uso

15 ciado con el arbol de salida 75"$ movera a la manivela 76
a derechas para invertir de manera efectiva al brazo 66"
de inversién, llevandolo desde el puesto 21 de molde de
soplado al puesto 17 de molde de parisoén.

En los-puestos de soplado-21 y 22 estan pre

20 vistos miembros de soporte 77 y 73 de placa de fondo. Co-
mo se apreciara, el aparato es capaz de formar recipientes
de diversas alturas y tamafios, por lo que los moldes de
soplado se cambiaran dependiendo de la configuracion del
articulo terminado que haya de producirse. Teniendo en

25 cuenta esto, es necesario que la placa de fondo para el
molde de soplado, que permanece en posicién en el puesto
de soplado, sea capaz de ajustarse en direccién vertical.
Debe entenderse también que la placa de fondo es un elemen
to que puede ser sustituido en su soporte por placas*de

30 fondo de otros tamafios. Los miembros de soporte 77 y 73

28127
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"tienen una configuracion en general usual y son de un es-
tilo en el que la altura del mecanismo de soporte puede
ser ajustada por rotacidén de ruedas dentadas conicas 79 Y
80 en una forma usual, tal como lo ensefia la técnica antje
rior. Las ruedas dentadas conicas 79 Y 80 tendréan ruedas
dentadas coénicas cooperantes, no mostradas, que son opera
bles a mano, ya que este ajuste se realiza en el momento
de la puesta a punto inicial de la maquina. Este ajuste no
es algo que varie durante el funcionamiento de la maquina
al fabricar los articulos de vidrio.

En el puesto 17 de formacidn de parison se
representa un miembro de soporte 81 similar. El extremo
superior del miembro 81 esta provisto de una camara de va
cio 82. Como se muestra de la mejor manera en las figuras
5y 6, la camara de vacio 82 tiene Una pared superior 83
con una abertura 84 formada en ella. Debe indicarse que
la camara de vacio 82 se extiende salvando toda la plura-
lidad de cavidades de molde que estan presentes en el pues
to de formacion de parisén y existird una abertura 84 aso
ciada con cada cavidad de molde de parisén. Por encima de
la abertura 84, estd previsto un miembro anular 85 que se
extiende hacia arriba, teniendo el miembro 85 una pared
interior 86 cénica hacia abajo y hacia dentro. ElI miembro
85, con su pared coOnica 86 esta destinado a aplicarse o a
entrar en aplicacidon de manera cooperante con un extremo
coénico 87 inferior, anular, del empujador 65* El posicio-
namiento superior real de la camara 82 es critico y debe
aplicarse en relacidon de cooperacion con el extremo 87 del
empujador durante la parte inicial del ciclo de formacioén

de un pariséon. Cuando los brazos de inversiéon 66 y 67 son
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"desplazados a la posicién ilustrada en la figuras 1y 2,
la pared superior 83 de la camara de vacio 82 se cncontra
ra en la posicion ilustrada especificamente en las figu- -
ras 2 y 5, en cuyo momento el extremo 87 del empujador 65
se aplicara al miembro anular 85 en la pared superior 83
de la camara 82. El empujador 65 tiene un paso vertical

88 que se extiende desde el. extremo inferior hasta una po
sicién situada aproximadamente hacia la mitad de la longi
tud del mismo. El empujador 65 es posicionable en direc-
cion vertical dentro de una guia 89 de empujador. Un re-
sorte de compresion 90 carga al empujador 65 en direccidn
descendente con respecto a la guia 89 de empujador. Cuando
se encuentra en la posicioéon ilustrada en la figura 5, el
empujador esta en aplicaciéon con el miembro anular 85, el
empujador se encontrara en su posicion mas superior, en
cuyo momento el paso 88 estara en comunicacioén con el va-
cio existente en la camara de vacio 82. El vacio en el pa
so 88, a través de orificios laterales 91, comunica con
una camara anular 92 dentro de la guia 89 de empujador. La
camara 92 proporciona efectivamente un vacio en torno al
extremo superior del empujador 65 en el area de anillo de
cuello, para proporcionar un asentamiento por vacio de la
masa de vidrio fundido en forma de gota en torno a la pun
ta del empujador 65 y dentro de los confines del anillé o
molde de cuello &-.

En el ciclo para formar el parisén después
de que se ha completado el asentamiento en vacio, la ca-
mara de vacio 82 se hace bajar hasta la posicidén represen
tada en la figura 6. En este momento, puede interrumpirse

el suministro de vacio a la camara 82. El empujador 65,
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bajo la influencia del resorte de compresidén 90, se move-

r& hacia abajo, aplicéndose un resalto inferior 93 contra

un resalto 94 anular, que se extiende hacig dentro, en el
extremo inferior de la guia 89 de empujador. La guia 89-
de empujador soporta un colector de airé 95.qge se extien
de esencialmente & todo lo largo de la guia 89 de empuja~
dor. Una fuente de aire a presién es puesta en. comunica-
.cién con el coléctor 95 a través de un tubo 96. El colec-
' tor 95 tiene una serie de aberturas 97 que comunican con
pasos individuales 98 en la guia 89 de empujador. El paso
98, como se muestra en la figura 6, se extiende a través
de y estd en comunicacién con la cémara, dentro de la guia
89, en la que tiene lugar la funcibén de guiado del empuja
dor. Un paso 99 del cmpujador 65 se alinearid con el paso
98 cuando el empujador se encuentra'en su posicidén total
mente retraida, como se ilustra en la figura 6, en cuyo
momento entrard aire a presidén relativamente baja en el
paso 99 y en la cémara anular 92, dicho aire fluird més
alli de la punta del empujador 65 y comenzard a expandir
el vidrio fundid6 formando una burbuja 106 que se expande
gradualmente hasta que el vidrio fundido toca todas las
paredes de las mitades 19 b4 20 de molde y un deflector lOi

de cierre del fondo. A medida que el empujador se mueve a

|1a posicién ilustrada en la figura 6, los orificios de va

cio 91 son cubiertos para cerrar efectivamente la cémara

o de guia 94 1mp1d1endo las fugas a través del paso 88.

Como se muestra en la flgura 2, el deflec
tor 101 est4 montado en un soporte 102 que llevard efect;

vamente, en el presente caso, cuatro deflectores indivi-

duales, El mecanismo para montar y mover el soporte 102
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de deflector no se representa, entendiéndose que los de-
flectores 101 deben estar posicionados desalineados con
las cavidades de molde en el momento en que la cavidad es
ta siendo cargada con una masa de vidrio fundido en for-
ma de gota, y, también, que los deflectores deben estar
posicionados de tal manera que no interfieran con la trajas
ferencia de los parisones formados desde el puesto de pa
rison a los puestos de molde de soplado.

La guia 89 de empujador lleva montada tam
bién una cubierta 103 alargada, en general en relacioén.en
frentada con respecto al colector 95* La cubierta 103 en
vuelve un &rbol 104. ElI &rbol 104 es el arbol de acciona
miento para el mecanismo de apertura y cierre del molde
de cuello, cuyos detalles no se representan. EI arbol 104
se extiende entre los brazos 66 y 67 a través de ellos. EIl
arbol accionara un mecanismo dentro de los brazos 66 y 67
para extender los moldes de cuello con el fin de liberar
el cuello de los parisones en el puesto de molde de sopla
do. ElI arbol 104 lleva montado, en un extremo, un brazo
105 de manivela, al que esta unida a pivotamiento una bie
la 106. La biela 106 esta conectada con un arbol de sali-
da 107 de un motor de fluido 108, estando montado el mo-
tor 108 en una ménsula 109 fijada al lado del brazo 66. La
actuacion del motor 108 dard como resultado un giro del ar
bol 104, entendiéndose que él giré del arbol 104 abrira
0 cerrara efectivamente los moldes de cuello o anillos,de
cuello en una secuencia preseleccionada, dictada por el
ciclo de formacion. *

Después de que los parisones son transferti,

dos desde el puesto 17 de formacién de parisones a cual-
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guiera de los puestos 21 6 22 de molde de soplado, se a-
bren los moldes o anillos de cuello, liberando el parisdn
de modo que éste pueda recalentarse y desplazarse por'grg_-
vedad mientras esté suspendido por la parte de acabado o-
de cuello, Entonces, uﬁas cabezus de soplado, designadas:
con 110 y 110’, se moverdn a relacidn de superposicién
con el ‘cuello superior~dé los parisones para aplicar aipe
a presién al interior del parisén con el fin de expandir-
lo hasta su forma final determinada por la configuracién
de la cavidad del molde de soblado. Las cabezas de sopla-
do 110 y 110" se representan en su poesicidn "aparcada" por
conveniencia, entendiéndose que el funcionamiento de un
motor 111 o 111’ posicionado verticalmente impulsari a una
cremallera 112 o 112° en engrane con un pifién 113 o 113°
para accionar un varillaje de conexi6én 114 o 114°de "cua-
tro barras", al cual estén montadas las cabezas de sopla-
do 110 o 110‘ mediante una cremallera de soporte 115 o
115°, Después de que se han farmado por completo las bo-
-tellas, los moldes, por ejemplo, en el puesto de soplado
22, se moverén separdndose para dejar que los recipientes
soplados asienten sobre placas de fopdé 116, en cuyo mo-

mento unos mecanismos de recogida designados en general

lcon 117 serén hechos funcionar para tomar las botellas for

madés desde las placas de fondo 116 y llevarlas.a.una po-

sicién que esté fuera de la méquina de formacién, en don~

'|de se colocan entonces los articulos de vidrio sobre una

solera 118 de enfriamiento (véase figura'20). El ﬁecanis-

mo' de ' recogida 117 consiste en una cabeza 119 alargada que

|1leva montadas una .pluralidad de, en este caso cuatro, te

nazas 120 que agarran efectivamente los recipientes sopla
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dos por sus cuellos, bajo la parte de acabado. La cabeza -
119 esta soportada en un punto intermedio de su longitud
por un arbol de pivote 121 que se extiende a través de un
brazo de transferencia 122. El_.arbol 121, dentro de los -
5 confines del brazo de transferencia 122, que en la practi
- ca real es un alojamiento, lleva montada una"rueda de ca-
dena®™. Esta rueda de cadena.soporta una cadena 123 que se
extiende en torno a una segunda rueda de cadena 124 monta
da en un arbol de pivote 125. El arbol 125 es impulsado

10 - por un pifién 126 que esta engranado con una cremallera 127
movible en vaivén verticalmente. La cremallera 127 esta
conectada en su extremo inferior con una biela 128, estan
do el” extremo inferior de la biela conectado con una manft
vela 329 montada en un arbol de accionamiento 130. EIl a&r-

15 bol 130 es el arbol de salida de un motor 131 de fluido de
movimiento en vaivén, que tiene sustancialmente la misma
configuracion general que los motores 15 o 15". Asi, puede
verse que el movimiento en vaivén de la cremallera 12? mo
vera los articulos de vidrio desde el puesto de soplado 22

20 a la posicion ilustrada en la figura 3t al tiempo que los
mantiene en una posicién erecta. Las tenazas son abiertas
y cerradas en forma usual y recibiran sefiales procedentes
de un sistema de temporizacién global de la maquina de for
macion.

25 La anterior descripcién expone con detalle
los mecanismos que estan presentes en la maquina de forma
cién del invento..

Con referencia a las figuras 7-21, se des-
cribird el ciclo o proceso de formacién llevado a cabo por

30 el aparato, con el fin de proporcionar una mejor compren-

28127
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!

"si6n del funcionamiento de éste. La figura 7 ilustra el

punto de comienzo .del ciclo, cuando las mitades 19 y 20
de molde de parisdén estén cerradas en torno a los moldes
de cuello o anillos de cuello 64 y el mecanismo 63 de 80

porte de anillo de cuello esté en la posicién de Torma-

| eibn de parlsén. El miembro 81 de soporte de cémara de va

1clo se encuentra en. pésicién elovada, comunicando 1a cé-

mara de vacio 82 con el paso interior 88 del empujador 65.
En este punto del ciclo de formacidén, una masa de vidrio
fundido 132 en forma de gota esté piéxima é entrar por el
extremo superior abierto del molde de parisén. En la fi-
gura 8, la masa en forma de gota.ha entrado en el molde

y elivacio 82 ha asentado a la dasa'iBB en forma de gota

en toqno al empujador o espiga de cuello 65 elevado. La

figura 9 ilustra la siguiente secuehcia de ocurrencias y

es similar a la figura 6, en la que el miembro de sopor-
te 8l estéd bajado, permitiéndose aéi que el empujador 65
se retraiga bajo lé influencia del resorte 90, coménzan—
do el aire dentro de la cdmara de colector 95 a expandir
la masa 132 formando la burbuja de aire 100 en ella. In

este instante, se a31enta el deflector 101 para cerrar el

extremo superior ablerto del molde de parisén. Volviendo

jahora a la figura 10, la burbuja 100 ha aumentado de ta-

maifio debido al aire comprimido procedente del colector 95

que, segin debe recordarse, se encuentra & una presién re

lativamente baja en comparacidén con las presiones que se

han utilizado en el pasado para crear el parisén o, como
se denomlna en la técnlca, para "contra~soplar" el pari-,
son. Se contlnua el suministro de este alre a baaa presién

en el colector 95 hasta que el parisén esté formado por
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[completo, como se muestra en la figura 11. Cuando él pa-

risén esté completamente Pormado, se levanta el deflector
101 hasta la posicidn ilustrada en la figura 12 ¥y se abren
las mltades de molde de parlson 19y 20, extendléndose el
parlsén terminado, de51gnado con 13%, en general en direc
cibén vertical con respecto a los‘ﬁnillos de cuello 64, Se
mantiene el suministro de aire éomprimido desde el colec—
tor 95 a una presibn superior a la atmosférica en el inte

rior del parisdn 153; para ayudar a soportar el parisén.

ILos anillos de cuello 64, como se ha explicado previamen-

te, estén soportados por el mecanismo designado en general
con 63 que, a su vez, estd soportado por el brazo de inver

sidn 66, Debe entenderse que existe otro brazo de inveyf

sién 67, como se muestra en la figura 1, asociado con los

’

soportes 63. Como se ilustra en la figura 13, el brazo de

inversibén 66 oscilaré en torno al eje geométrico horizon-

tal del eje 68 para transferir los parisones al puesto 22

lde moldeo por soplado. En la figura 14, el parisén se en-

cuentra en el punto medio de su transferencia con inver-
sidn desde el puesto de ﬁarisén 17 al puesto 22 de moldeo
por soplado. En este caso, de nuevo, se mantiene el sumi-
nistro de aire a baja presién al interior 100 del parisén
133, De hecho, es posible continuar una ligera expan516n
del parisén durante la operaclén de inversién que tiene
lugar en las secuencias 13, 14 y 15, si se-determina que
esto es deseable para logfar la configuracién y la tempe-
ratura apropiadas del parisén.

Después de que el parisén ha llegado al pues

o 22.de moldeo por soplado, ilustrado en la figura 15, el

L parisén tendrad su piel exterior recalentada debido a la
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temperatura del vidrio en el interior del parisén y se ha
bra interrumpido en.este instante el suministro de aire a
baja presion y el parison se desplomard por su propio pe-
so. Las mitades 2% y 26 de molde de soplado se cierran con
respecto al parisén y la placa de fondo 116, adoptando la
posiciéon ilustrada en la figura 16. Los anillos de cuello
se abren y se suelta el parison con el fin de que quede
suspendido por su cuello desde la superficie superior de
las mitades 2% y 26 de molde de soplado en el puesto de so
piado 22. Esto se ilustra especificamente en la figura 16.
El brazo de inversién 66 se vuelve al puesto 17 de pari-
son. Mientras el parisoéon 133 continla desplazandose y re-
calentandose, una cabeza de soplado 110 es puesta en reia
cion de superposiciéon con respecto a las mitades 23y 26 .
de molde de soplado y el aire comprimido introducido por
la cabeza de soplado 110 expandira al parison hasta la con
figuracion final de botella, como se muestra en la figura
17. La cabeza de soplado 110 se movera entonces hacia arri
ba y fuera del puesto 22 de moldeo por soplado, en cuyo
momento, como se ilustra en la figura 19, se separan las
mitades de molde 25 y 26 dejando descansar al recipiente
soplado sobre la placa de fondo 116. Las tenazas 120 de a
garre de cuello se aplican a la parte de acabado del reci.
piente y mueven a éste desde la placa de fondo 116 hasta
la superficie superior o solera 118 de refrigeracién, véa
se figura 20, a través de la cual pasa aire para endurecer
el fondo del recipiente y enfriarlo en medida suficiente
para permitir su manipulacién a través del proceso de re-
cocido. Las tenazas 120 se abriran, soltando la botella 10

bre la solera de enfriamiento 118. En la secuencia de ope
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raciones apropiada, el recipiente asentado sobre la sole-
ra 118 sera movido por una barra empujadora 134 que empu-
ja al recipiente desde la solera a encima de la superficie
superior de un transportador designado en general con 135
en la figura 21. Esto termina un ciclo completo en la.for
macién de un recipiente a.partir del momento en que se a-
limenta la masa de vidrio fundido en forma de gota al mol
de de pariséon, hasta el momento en que un recipiente o b3
tella de vidrio totalmente formado es desplazado a un trans
portador que llevara al recipiente desde el area de la ma
quina de formacidn a una posicion en donde sera transferi
do a un tunel de recocido.

Como puede verse por lo que antecede, en el
aparato para llevar a la préactica el procedimiento detalla
do en esta memoria™y como se ilustra en general en las Ti
guras 7-21, el contra-soplado del parisén puede tener lu-
gar mads pronto que en aquéllas situaciones de la técnica
anterior en las que el parisén se asentaba en torno a la
espiga de cuello o empujador por aplicacién de aire compri
mido por encima de la masa de vidrio fundido en forma de
gota, debido al hecho de que, utilizando vacio, el parison
se asienta mas rapidamente. El contra-soplado al ser sua-
ve j alarga el tiempo durante el cual el parison esta sien
do sometido a este tratamiento. La expresiéon ''suave" es
sinonima de baja presion. La pronta aplicacion del "con-
tra-soplado" suave proporciona las ventajas de permitir
una temperatura superior de la masa de vidrio en forma de
gota,.y al tener una unidad de transferencia o dé inver-
sion de anillo de cuello en la que se mantiene una presion

interna positiva dentro del parisén para impedir su aplajs
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tamiento durante la inversifn, se asegura una dimensitn
de pared de vidrio en direceidén radial distribuida de ma
nera més uniforme. Un recaientamiento nds prolongado y-
controlado contribuye también al resultado final de un re
cipiente qué tiene una distribucién. muy uniforme de su pa
red de vidrio. Esta distribucidén mejorada permite conse-
guir una reduccidn sustancial de peso de vidrio sin pérdi

da alguna de resistencia mecénica del recipiente.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1&.- Aparato perfeccionado para formar re-
cipientes de vidrio ligeros por el procedimiento de '"so-
plar y soplar” en el que una pluralidad de cargas de vi-
drio a temperatura elevada son entregadas a un molde de
formacion de parisones con una pluralidad de cavidades,
con moldes de cuello alineados, y se aplica un vacio a los
moldes de cuello para asentar las cargas en ellos, cuyos
perfeccionamientos comprende: medios para entregar inme-
diatamente ,aire de contra-soplado a baja presiéon al inte-
rior del &area de cuello de los parisones durante un tiem-
po suficiente para hacer que los parisones se expandan jus
to hasta alcanzar la forma completa de las cavidades de
los parisones; medios conectados al molde de cuello para
invertir y transferir los parisones, incluyendo dichos me
dios de transferencia de molde de cuello: medios para man
tener aire dentro de los parisones formados con un valor
de presioén suficiente para ayudar a soportar los parisones
durante la transferencia; y medios para soltar los pariso
nes en el puesto de molde de soplado, en donde los paris”®
nes son expandidos hasta alcanzar su forma final.

2B.- El aparato®"de la reivindicacion 1&, en

el que dichos medios para mantener aire* a presién dentro
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del parisoén durante la transferencia comprende medios de
soporte delmolde de cuello y medios de valvula en los me-
dios de soborte de molde de cuello para atrapar el aire
dentro del parison.

3~_.- El aparato de la reivindicacion 13,
que incluye ademas medios conectados a los medios de in-
version y de transferencia de molde de cuello para entre-
gar aire a presion al interior de los parisones durante la
transferecia de éstos al puesto de soplado.

4a.- APARATO PERFECCIONADO PARA FORMAR RE-
CIPIENTES DE VIDRIO LIGEROS.

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

Esta Memoria consta dg veintiocho hojas.es-

critas a maquina por una sola cara.

Madrid, % Mgg1978

P.A.
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