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ANTECEDENTES DEL INVEMTO

10

Este invento se refiere a ls fabricacién de arti-
culos de;vidrio soplado ﬁales como bbtelias,'tarros, fras—-
cos, etc; De acuerdo con el método de "cuello estrecho" o -
“doble soplado" actualmente usedo, y como se ha descrito en
la_Patente éara'los EE. UU. n® l.9il.ll§, uns carga de vi--
drio es entregsda a, y densificada o hécha asentar en, la -
cavidad de un wmolde de la pieze preliminér, parisdén o globo
huéco, 0 pieza elemental de cuello hecis abajo, extendién-~
dose el liquido de la cargs desde la parte de cuello de la=
cavidad de molde en parte del recorrido haciz arribas por --
los lados del mismo. Se sitids uns plaba_déflectora en el ex
tremo mé&s superior del molde de perisdn-o pieze elementsl -
invertide y se aplica sire a presidn al interior del vidrio
que hzy en el molde pare contrascp%ado‘de tal vidrio sdap--
tdndolo s la configuracidm interna del molde de pieza ele--
mentel y contra ls placa deflectors. Luego se transfiere el
parisdn o globo hueco o piezs elemental contrasoplsda a un=
molde de soplsdo final vertical, en el cual ls piezas elemen
tal o parisdn es dispuesto en una posigidn'vefticalro de ~-
cuello hacia arrtiba y se eaplics aire a presidn sl interior=s
del mismo., E1 parisén 0 pieza elemental cbntrasoplada Se -
exparnde asi s la cqnfiguracién de la cavidsd de molde de ~--
soplado firsl, forméncose con ello un articulo del tamafio y
forms final desesdos.

Este método de formacidn de articulos de crista—-
leria ha sido puesto en pféctica desde los afios 1.920, Ha -
tenido ciertos defectaos e incdnvenientes conccidos, y son =~
corrientes defectos tales tomo la sparicidn de “6ndas_de -

asiento" en las paredes latersles del articulo, que marcasn=

e

v
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gada, parz que el articulo pueda soportar las exigencias --
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1

lla unidn de partes de pared de dos gruesos diferentes..o---
tras defectod corrientes son las huellss dejadas por el de-
flector y las marﬁas producidss por cizslladuras en el fondo
del'articulo.'Ademés, los articulos de configuracidn de se=-
cciénrtransyersal en genersl circular han experimentado la=
formecidn de fondos excesivamente gruesos y hombros relafi—
Qamente_delgédos, cusndo son producidos por el métédo des--
crito en lo que antecede, Aguellos srticulos gue hayan de -
tener una. configuracidn de seccidn transversal en general -
rectangular o que sesn de forms de frasco tienen usualmente
paneles o costados excesivamente gruescs y hombros relativa
mente delgsdos. De hecho, las diferentes partes de précti--
camente todos los articulos producidos por el método antes=
mencionado varian sustancialmente en cuanto al grueso de --
las paredes de las mismas. Por consigquiente, paraz la mayo~-
ria de érticulos-dé un tamafic dado y de un uso previsto, ha
sido necesarioc usar uns carga de vidrio de tsmefio y peso --
excesivos para garantizar gue el articulo procducido tendréd=

s . . » e
un grosor y una resistencia suficientes en su pared més del

rnormales durante el servicio para el cual estéd destinado el

articulo, La temperatura del vidrio del cual se forms el

(2]
e

srticulo es mds bajs de la que seris igualmente adecusda
le cargs fuess sustzncialmente menor.

Un intento pars evitar algunos de los problemas -
sntes counsiderados parece haber'constituido la base para la
Patente pare los EE. UU., n2 1,840,532 de fecha I2 de enero=
de 1,922 expedida a G.E,Roue. El'principio gereral de esta=
patente era, en efecto, que si se pudiers llever a cabo la=

fabricscidn ‘de una botella sin formar un parisdén en un mol-
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'que siquiers hayan sido llevados s la préctica reslmente., -

sqra de la actualmente satisfactoria y comercialmente impor
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ide parisdn,podris entonces producirse uns botells de merors=

peso. No ha llegado s conoeimiento de los'so}icitantes el -

| .
que ests' patente o €l invento expuesto en la misma hayan --

¢

llegado algune vez s sdguirir importanciz comercialmente o=
£s evidente que lz Pstente anteriormente mencionado A2 —e—-

1:911.119, expedida al mismo cesionario, ha sido ls precur-

tante méquina de formascidn de vidrio "I.S." normsl. Parece=
por tanto, como si'el invento de la Patente n® 1.840.532 no
hubiese dado fesultados satisfzctorios o no fuese suscepti-

ble de ser comercislizado. Un factor de caomplicezcidn qu

@
oo
{o

tervenia en el prdcedimienta de Rowe, era lz rotacidn de 1la
cerga de vidrio alrededor del eje central del molde de cue-
llo, con objeto de conseguirruna cierte semejanzs a una dis
tribucidn uniforme del vidrio slrededor dé la burbujs que =
egtaba siendo sbplada o formsda en él mismo. Ests psrece --
que serie una solucidn més prdéxima 2 la de las técnicss de=
soplado manual, en las gue la csrga ers hechs girar por el=
soplador de vidriﬁ en el extremo de un puntel mientras eras=
expedida, . )
‘Algunos de los inconvenientes y defectos menciong
dos en lorque antecede se eliminan o bien se reducen al mi-
nimo su efecto mediahte el presente-invento el cuel, ccmo -
se verd en le desﬁripcién aetallada que sigue, incluye gal-=
gunasrﬂe las fases del bien conocido'pfocedimiento, corrien
mente.puesto en ﬁréctica, ae “doble sopladoh péra formacidn
de cfisﬁaieria, pera que diferird del mismo en detélle§ im~

portante;.

Ha sido conccido que medisnte las técinicas de so
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14
nlado a mario para formar objetos huecos de vidrio se han =-—

i
podido producir srticulos de paredes delgedas con un grueso

sin embasrgo, reqﬁiere considerable destreza y experiencia =~
ys en la actuslidad, es uns especialidad relativamehté sin-
gular que no poseen muchos productores de vidrio y due cier
temente no seris un método econdmicamente viable para pro--
ducir recipientes de vidrio del tipo de los que asctuslmente
son febricados por méquinas en gran esﬁala.

RESUMEN DEL INVENTO

El invento consiste en un método para formar reci
pientes de vidrio por el procedimiento de doble soplado en=
el que se entrega una gota de masa de vidrio fundids & una=
cavidad de molde de parisdn y de cuello-y se asienta la go~-
ta de mssa de vidrio fundida en el molde de cuello POY V3e-

i
cfo., Después de haber sido coempletado el asiento por vascios
se usa aire e presidn para corntrasoplar susvemente en el ==
molde de globo hueco o parisdn pars formar con ello un pari
sén y una vez completo el contrasoplado del psrisdn se ipnw-
vierte el parisén y se transfiere desde el molde de parisdn
a8 un molde final o de Soplado donde se expsnde el parisdén a
su forma final. En el interior del parisdn formaco se man--
tiene una presidn superior a le stmosférica durante la tras
ferencis y le inversidn del mismo, déncdose suelts a la pre-
sidn gue hay dentro del parisdn después de completeda la --
trensferencis al molde de soplade, lo que da por resul?ado:
un recipiente de vidrio de una capecidad volumétrics dada -

que se forma con menos vidrio y con un grueso de pared mds=

urniforme y una resistencis mejorsda.

de pzred bastante uniforme. La técnica de soplado a mana, -

RTINS
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AREVE DESCRIPCICN DE LOS DIEBUJGS

La Fig. 1 es uns vista en planta de una méquina -

de formscidn de vidrio pare la puesta en préctica del pre--

senée iﬁvento;

A Lé Fig. 2 es una'uista.en-corte tomada pbr la 1i-
‘nesz 2-2 de la Fig. i; | '
‘ uns

, . La Fig. 3. es vista en corte tomada en gehe——~

7

ral por lg linea 3-3 de ls Fig. 2 con la cabeza de soplado=

qﬁitada paré msyor claridad;

La Fig. 4 es una visté en cdrte; a una escala am-
ﬁliada, tomsda por ia 1inea 4—4 de la Fig. 3;

La Fig. 5 es uns vista-eﬁ Cﬁ;te, a uns escala ah-
pliada, tomada por ls linee 5-5 de la Fig. 1, en la que ses|

ilustra con detslle el molde de cuello y el mecanismo de --

transferenciag

1

Le Fig. € es unms vistas En corté, similar a2 la. -==
Fig.AS, en la que se ilustrs el nidcleo mdvil o pasador de -
cuello en la posicidn recogidaj y

Lés Figs., 7-12 inclusive son vistas esquemdticas=
que ilustran-el procedimiento de formacidn de-parisones Yy -
botellas llevado s cabo medisnte el apafato, ilustréndose -

la formacidn de un solo articulo.

DESCRIPCIGN DETALLADA DE LGS DIBUJRS

£l dparato'ilust;adaren los dibujos que se &com—-
rpaﬁan, cuando se hace funcidhar de su'méngra prevista, eje~
cutars él_prqcedimignto del invento pars produéir srticulos
de cri§ta;er§a‘tales comoibotellaé y.tarrdé_qué tienen una=
dist;ibucién'de pared de vidrio radiél,muy uniforme., Ls -

. -. 0] -’ . » V >
distribucidn radisl perfeccionads permite una sustancisl -=
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| reduccidn en el peso cel vidrio, sin pérdida de résistencia
del recipiente,

| Puesto que en el pssado el contrasoplado del glo-
bo hueco o parisdn ers llevado 3 csbo cen presidn de sire -
suficiente psra efectuzsr el contraéoplado refardado en un -
periodo de tiempo relativamente breve y el vidrio era sopls
do contra la pasred del ﬁolde y el deflector con una fuerzes
c;nsiderable, una cantidad considerable de cslor era evacua
da por conduccidn mediante el contacto del vidrio con lss -
psredes del molde y el deflector. Esto dabs por resqltado -
el deszrrollo de uns superficie hastante gruesa, viscosa, -
enfrisda o bien, segdn se denomine en la técnice, un esmal-
te o revestimiento que propbrcinnaba urn cierto grasdo de ri-
gidez 2l parisdn. Esto permitia que el_pariséh estuviese ~-
sin 3poys, en posicidn invertids, cusndo el molde de pegri--
sén y el deflectorjeran retiracdos del contacto coﬁ el pari-
sén., E1 pariéén podia entonces ser invertide por los medios
de transferencis que lleven el parisdn a2l molde cde soplaco.
Evidentemente, si el revestimiento o esmalte del parisdn es
reslmente grueso, el periodo te recalentsmiento necesario -
para permiﬁir que el calor dentro del parisén velvigse a ~-~
funtir o reblendeciese el revestimiento del parisdn, debe -
ser relativamente largo. £l espacio de tiempo para comple~-
ter el recalentamiento retardard el procedimiento de sopla-
do en la estezcidn de soplsdo. E1 recalentamiento debe ser -
completado, pues de otro medo el parisdn no puede ser expan
dido en el molde de soplado con alguns espersnza de tener -
unz distribucidn de'gruésb de pared relstivamente uniforme.
Com una mala distribuccidn, el recipiente solamente serd --

capaz de soportar lss presiones o lss exigenclas s gue pue-
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lal parisdn en comparacidn con la de aproximadamente 2,1 —--

Hoja niim. ¢
da hacef frente la seccidn mds delgada.

A 1z vista de lo expuesto en lo que antecede, el=
presente procedimiento tiene variss clasres vgntajas sobre -~
lds actuales procedimientos de formascidn en los que se -pue~
de usar una gots de mass fundids de vidrio nés calieﬁte (de
148C a 562C mds de temperstura) de menor peso. L& gota de -
mass fundidas de vidrio caliente es entregads a un moldé e -
inmedistamente asentada en el molde de acabad?d por vacio. -
£l fiempo de Contactorcon ia pared del molde eé minimo y --
las fuerzas que intervienen son las de la graﬁedad, excepto
en la zoﬁa de formacidn del cuello, El contrasoplado ée ini
cia inmediatamente sin que se requiers pérdids alguns cénsé
derable de recalentamiento de taponaﬁiento debido aila ele-
vada temperstura del vidrio y 2l breve tiempo de contacto -

del vidrio con el nidcles mdvil., El tiempo totasl del vidrio=
en el molde de globo hueco puede ser de 1,€& segundos, en --
comparzcidén con los 2,1 segundos en ls mdquins "I,S." ror--

mal. Ls presidn de contresoplado se mantiene en un nivel --

bajo (de aproximsdsmente 0,07 a 0,7 kg/cmz, intericrmente -

kg/cm2 para el procedimiento con la mdquina "I.5." normal)=
de modo que se-cree lao que puéde dénaminarsé un contrsso-—--
plado "suave". El término "suave" sunque sindnimo de bs js -
pr5510n, tiene también otra Connot801on 51gnlflcat1ua, en -
el sentlco de gue el parasdn de vidrio es expandido en el
grado en que lo permiten las pared;s'del molde y el défleo—
tor, pero que el vidrio establece contacto sclamente muy =-
ligéro con esas superficies, En ofras pélabras, el contra--
SOpledo Jamds ds por resultado fuerza dlguna suste |

cial con
respecto sl contacto del parisdn

con el molae de parisén. -
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Fste procedimiento tienme ls venta js de que se disminuye la=

KHes latersles 12 y 13 y paredes extremes 14 y 15 La pared=

1
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eliminacidn de calor del parisdm por conduccidn. Esto dé —-
por resuﬁtado que el perisdn no tengs un esmzlte o revésti—
miento drueso de vidrio templsdo., Cusndo ese parisdn ha de=
Ser trénsfanido desde el molde de perisdn sbierto szl molde=
de soplsde, exige spoyo de alguna clase? y en el actusl prp
cedimiento zdopta la forms de sire ocluido dentro del peri-
son que estd a unz presidn superior s ls atmosférica. El ve
lor de la presidn del aire oclufdo dependerd del grado de -
rigidez gue se requiera para apoyar el parisdn durante la -
inversidn y la transferencis. Puede ser incluso desesble in
yecter una "Eobanada” de aire a presidn en el interior del=
parisdn pars hacer el parisgn més rigido o psra efectuar ~-
una expansicn resl del parisdn durante la transferencis,

) Tamblen se he determinaco que uns ventsjs de usar
gotas de masa de v1dr10 fundida més calientes y de mantener
algo elevads la temperaturs de la psred del psrisdn, por en
cimz de la que actuslmente se practica, es que la superfi--
cie del asrticulo que esté siendo produciﬁo tendré.men$s ic~-
nes de sodio después de la formecidn, y ello dard por resul
tsdo un articulo de vidrio de mayor resistencia 2 la sbra--
8idn y de carscteristicss de resistencis mecénica mejoradss

Con referencis a los ditbujos, y en particular & -
las Figs, 1-3, se efectuard s continuecidn una descripcidn=
vel apsrato ilustrado. La mfquina de formecidn cel invento=
comprende unas mesa 10 en gereral horizontal que estd spoys-

da en una posicidn slevada ercima de una base 11 por pﬂrt-—

leteral 12, como se ve mejor en las Figs.l y 3, tiene uns -

parte que se extiende hacia arriba y que alojas motores zl--
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ternativos 15. Una placa de cubierta 16 estd unida de modo=
desmontable é la parte'sobresaliente de la pared 12, de mo-~
do ﬁuerproporciona acceso al interior del recinto formado ~|
por lsz base 11, las paredes laterales’'y las paredes extre--
mas .y la me§a horizontsll 10. La mess 10 apoya a unsz e;ta-~
cidn de formacidn de globo Hueco designada_ en general poer -
17, con un plano verticsl 18 gue defire la lines de divie-—e
sidn entre lss mitades 19 y 20 de molde de parisdn que estd
situada céntradamente con relacidn a la longitud de la mess
peETO transversalmente a ésta. Un par de moldes de soplado o
de estaciones de sopladd"finalés, designados en general por
21 y. 22, estén situados a lados oﬁuestos de la estascidn 17=
de formacidn de globo hueco y espacisdos por iqual desde és
ta. La estacidn de soplado 21 esEé constituida por un par -
de mitsces de molde de soplado 23ty 24,.5 igualmente lz es-
tacién de soplado 22 estd constituids por un par de mitades
de molde de soplado 25 y 26. Las linez de divisidn entre lss
mitezdes de molde de zmbas esteciones de.molde soplado 21.y=
22 define planos verficales qQUE son paralelos‘al planc ver-
tical 18 que defire une lines de divisidn de lss mitades de
molde de parisdn. Las mitades de molde de parisdn estén.mOE
tadss en'Erazos 27 y 28 que se extienden sustahcialmente EnN
toda la longitud de los moldes de globo hueco. En puntos ig
termedios en su longitud, los brazos 27 vy 23 estén apoysdos
por pasadores de pivote verticales 289 y 30, Los passadores -
de piuoté 29 y 30 se esxtienden a tféves~de casquiiloé 31 y=
32 enrpiezaé coladss superiores 33 y 34 de una trensmisidn=
articulada de "custro barras” que apoya s.las mitades de --
molde de_gipbo hueco. Las piézés coladas'supefiorESVZS y 34

se extienden en un blapo horiZOﬂtal'paralelo al plano 18 de
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las mitades de molde y en sus extremos estédn montadass & pi-

: . i . )
votamiento dentro de los extremos superiores de las basrrass=

jarticuladas de conexién 35, Las barras articuladas de cone-

xién -35 se extienden hacia abajo vy tlenen une configuracidn

Qetados a ejes 3E y 37. Las piezasrcoladas superiores 33 y=
34 tienen también una parte que se extiende hacia fuera en=
dngule recto con respecto a'lps pasadores 29 y 30, y estas=
partesrestén bifurcedes. Pasadores de pivote horizontales -
38 y 39 conectan a pivotamiento lgs partes bifurcadas de ==
las piezéS'coladas superiores 23 y 34 & los extremos supe--
riores de barras srticulsdss de conexidn 40 cuyos extremos=
infericres estén conectacdos a pivotsmientoc a miembros dg ~-~
enclaje Tijos 41, Los miembros de snclaje 41 estén montados
en la guperficie superior de la mesa 10,

Como pueée verse mejor en la Fig.2, los ejes how-
rizontales de los ejes 3& y 37 son paralelos al eje de pivo
te horizontal de lz conexiones horizoﬁtales de las barras -

articuladaes 40 3 los miembros de anclsje 41. El desplazg—-~-

miento relstivo de estos dos ejes es esencislmente el mismo

gue la longitud eficaz de las barras articulades de cong-=--

xidn 33 y. 34 entre los pssadores de pivote superiores 38 y=

3% y los respectivos extremos superiores de lss barrss sr--

ticulades de conexidn 35. Asi, puede verse que las barras -
articulades 25, la pieza colads superiar 34, la Harra arti-
culada 40 y el hecho de que el'eje 37 v los miembros de an-
claje'él estén fijos relativamente entre si, constituye uns
trensmisidn articulacds de "custro barras", las cusles man—-—
tendrén eficazménte el moviniento de sperturs de la mitad -

ge molde 20 en una direccidn tal que la cara de 1z mitad ~--

P

en_cierto mado arquéada, con sus extremos ‘inferiores encha=-|

T

DOR

ouw.nv
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‘|de molde 20 se2 en generalrparalela el plano 18, De la mis-

T
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me maners, la mited ce molde 19 es mantenida Eon su cara de
molde paralela al plého 18 cuando s& mueve con relacidén & -
la otra mitsd de molde 20. Las mitadeg de molde de soplado=
23 y 24 estan iguaslmente mortadss scbre brazos 42 y 43, -—
siendo los brazos 42 y 43 movibles reletivemente entre si. -
:mediante una tranémisidn srticulada de "cuatro barras"
construccidn sustancislmente idéntica a 1z que spoya é
mitzdes de wmolde de parison 19 y 20, Anélugamenté, las mi--
tedes de molde dé'saplado Z5 y 26 estén montadas en brszos=s
44 y 45 y estdn a su vez'apéyadas tembién por ﬁransmisiones
articuladas de "custro barras" de construccidn sustancizle-~
mente- idértics a la ilustrzds paras apoyar'lasrmitades de --
molde de parisdn 19 yEZD y las otrss mitades de molde'de -

sopledo 23 y 24, En todss las conﬁigurationés de lss trasns-

misiones srticulsdes de "custro barres" de aboyn de malde,=
los dos ejes que .corresponden a los ejes 36 vy 37 en la estz
cién de formascidn de: parisdn son los miembros de inicizcidn
de movimiento o de Funcionamiento. Cstos Ejes sgﬁ acciong-~-
dos por motores de fluido, uno de los cuales se ha ilustra-
do en 4€ en las Fig. 3.

_Ya que ls Fig. 4 tiene una“rspresentacién detslla
da 8 escals ampliada del motor 58 flpid0746 de ls Fig., 3, -
el cusl al ser hecho funcionar abriré y7cerraré las mitades
de molde de soplado 25 y 26, ha de enternderse que hay pre—-
sente un'mﬁtog>de fluido similgr;para accionar los ejes 36=
y 37 en lé'éstétién l7idé formacidn dg.glqbo hueco y e jes=

4

comparables asociados con.ls estscidn 21 de molde de sopla-
do. Los ejes especificos ssocisdos con la estacidn 22 de -—-

molde de soplada se han indicado por los nlmeros de referen
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cia 477y 48,

Con referencis en particular a las Figs, 3 y 4, -

fluido 46 2 los ejes 47 y 48.7En férmiﬁos genersles, los --
ejes 47 y 4B estéa provistos de brazos de maﬁivela 49 y 50=
como puede verse mejor en lz fig. 4, lds brazos de marnivela
se extienden ern gernerel hacia abajo y aquelless pertes de ~-
lgs ejes 47 y 48 s lss cuales estén cornectades los brozos -
dé marnivels estén.provistas de una taps 51, la finalidad de
la cual es ls de impedir que.cualquier vidrio roto u otro -
material interfiera con el funcionemiento del motor de flui
do. En.las otres estzciones 17 y 21 se hs previsto une tape
similar. El motor 46 estd montado & pivotamiento en su ExXe—-
tremo superior mediente pasadores E£2 y‘53 EN un miembro Sh=
de apoyo filjo que se extiende hacia esbsjo. Camo se ha ilus-
trado en la Big. Ei.sl miembro de spoyo 54 esté constituido
por dos miembros espacisdos entre si, que estén provistos -
ambos de ranures 55 slargades verticalmente, denbtro de las=
cuales estén destinzdos & deéplazarse los extremos de un pg
sedor de pivote horizontasl 56, El pasador‘de pivote B€ sg =~
extiende a traves de uns horquilla 57 a le cusl ecstd conec-
tado un vdstago de émbolo 58 del motor 46. Asi, puede verse
que el funcionsmierto del moteor 4€ dsrd por resultado'el mo
vimiento alternativo vértical del véstzgo 58, el cual mave-
rd a su vez 2 la horquilla 57 hacia arribs y hacia abajo, =
Un par de bielas 59 y €0 estdn conectzdas al pasador de pi-~
vote 56 por un extremc y a los brazos de manivela 49 y 50 -
por sus extremos opuestos, De ests manera, el movimiento al
ternativo del vdstezgo de émbtlo 58 se traduce en movimiento

de rotecidn oscilatorio de los ejes 47 y 48. Comn puede &e-

se describird la transmisidn articulads desde el motor de -
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.
lpreciarse fécilmente, la rotascidn de los.ejes 47 y 48 dard=

por resultado un movimiento de apertura y/o cierre-con res-
pecto a lasrmitades.QE'molde de soplacdo 25 y 26 en la esta-~
cidn de sopledo 22. El eje 48, como se hs ilustrado en la -
Fig. 3, tiéﬁe su extremo spoyado en cojinetes €l y 62. De -
una'maneré similsar, los otros mecanismos de apoyo de molde=
y su actuscidn son esencielmente los mismos gue los gque se=
han descrito con detalle en relécién con ls estacidn 22 i--
lustrada en las Figs. 3 y 4, | |

| En ls diéposicién y posicidn particulares del a--
parsto ilustrado en las Figs. 1 y 2, se han représentadu -
dos mecanismos de zpoyo de anillos de cuello o molde de acg
bsdo, designrados en generasl por €3, uno que estd situsdo en
lg estacién 17 de formacidn de parisén y el otro que estd -

.

si'tuzdo en ls estzcidn 21 de moldg de soplado. Estos meca~-
nismoside spoyo de @znillo de cuella proporcionsnrlos mECios
para transferir e invertir globos huecos formedos desde los
moldes de globo hueco'a los moldes de soplado. Lz unidades=
de spoyo de asnillo de cuello incluyen unz pluralidad de mol
des o anillos de cuello partidoréé (vésse las Figs, 5y € )
y ndcleos mdviles €5 situsdos centradamgnte.-ﬁada molde de=
cuello individusl tieme un ndcleo mdvil lievado cosxislmen—
te con el miémo, debiendo entenderse que en el mecanismo --
ilustrado en los dibujos son llevedos cuatrohanillos de cue

<

llo y unidedes de nicleo mdvil por cada mecanismo de inver-

lle al ‘considerar las Figs, 5.y 6, el mecenismo 63 de spoyo
de anillo de cuello estéd montado en, o es llevado por, un -
per. de brazos de inversidn espscisdos entre si GE y €7. Los

brazos de inversidn €6 y €7 estdn conectsdos de modo desmon
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table a un eje horizanfal €8 por un soporte 69 de montsje.
£l eje €8 estd provisto de cojinetes extremos 70 y 71. Ad-
yacente al cojinete exﬁremo 71, €l eje €8 lleva un pifidn --
72, El pifidn 72 engrana con una cremallers 73 que se extien
de verticalmente vy, a-través de movimientao alternativo de -
la cremsllers 73, los brazos €€ y 67 efectuarén la transfe-
lrencia-de los globos huecos por sus cuellos desde la esta--
cidn 17 de formacidn de globo hueco a ls estacidn 22 de so-
plado. Funcionando de una marerz similsr esterd el mecanis-
mo €3°de apoyo de anillo de cuello en la estacidn de sopla-
do 21 y, como se ha ilustrsco en las figs. 1y 2, estd en -
le posicidn en lz que se hs éompletaco la trensferenciz del
gJlobo hueco.

lLos brezos de-transferencia,.para fines de simpli
ficacidn, se han desigrado por los mismes nimeros de refg -

i

rencis que los eplicados sl juego de brazos de transferen -

rn de

O

cia €€ y €7, los cuezles estdn en posicidn en ls estaci
globo hueco pero que se han designado en notecidn de prima.

Como puede verse en la Fig. 2, el eje izquierdo €8°lleva un

él movimiento de inversidn del mecanismo €3°de apoyo de mol
de o de anillo de cuello. El funcionemiento de las cremallg
res 73 y 737tiene luger 2 trevés de trensmisiores zrticula-
des 74 y 747, Los motores 15 y 15%, leos cueles scon del tipo
de fluido de movimiernto slternetivo o de doble cccilr, —~=--—
accioren ejes de szlida 75 y 757, Los ejes de selida 75 y -
757 estdn conectzdos s menivelas 7€ y 76°, las cuasles estén
2 su vez-conectadas & pivotemiento ¢ los extremos inferio--
res de las transmisiones articuladss 74 y 747, Como se ha -

ilustraco en la Fig. 2, le manivela 7€ se extiende ‘hecia a=~
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g en su posiciodn

[aad

més superior. La cremazlleres 737 estd en su posicidn mds in-
ferior y/ la manivela 7€ estd extendiéndase verticalmente —-
hacia aﬁajo, bien entendido gue el motor 15 asociado con -
el eje de salide 757, moverd a ls manivels 76 en sentido a=
derechas pars hacér_retorhgr eficazmente el brgzo de inver-

sidn €€° desde las estecidn 21 de molde de soplado 2 la esta

cién 17 de molde de parisdn,

Ern las estscioneé de soplado 21 y 22 se Han pre--
visto miembros de aspoyo de placs inferiar 77 y 78. Como se=
apreciard, el aparsto es cspaz de formsr recipientes de di-
yefsas elturas y tamafias, vy pdr tento lo$ moldes de saplado
serdn cambisdos dependiendo de la configuracidn de la cris-
talerfa acsbads que vays & scr procducids,; Teniendo esto PrE

sente, es necesario que la placs inferior pars el molde de=

soplado, la cual permsnece &n posiciﬁn en la estacidn de 50
plado, ses susceptible de = juste vertibai: Ha de.entenderse
tembién que la placs inferior es un elemento QUE pUEdE Ser=
sustituido en su spoyo por plsces inferiores de otros tesma-—
fios. Los miembroé de zpoyo 77 y 78 son de confiquracicdn en=
general ususl y de un tipo en el quesz la alturs del mecenis
mo de spoyo puede ser azjustada por rotacidn de ruedas dernts
das céhicaé 7% y 80 de unavmanera usual,'como se ensefis en=
la téenics snterior. lLas ruedss dentscas cdnicas 79 y 80 --
tendrén rnormezimente rusdss dentadas cénices coopérantes, no
ilustrades, las cualesVQUEcen ser hechas funcionar. e mano,=
ya que este sjuste sec hace en cl momento de ls prepsracidn=
inicizl de ls mdquina. Ko es algo que verie durante el fun-
cigrnemiento QE'la méquina gl. fabricer qristaIerias.

En ls estacidn 17 de formecidn de parisdn se ha -
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ilustrado un miembro cde apoyo similar 81, £l extremo supe--

rier del miembro 8l esbs pfovisto de una cémers de vecio B2
Como se aprccia méjor en las Figs. 5 vy €, lz cémara de va--
cfo 82 tiene une paféd superior 83 con una aberturé 84 For-.
mada en la misma. Debe sefialarse que ls cédmars de vacio 82=
se extiende en toda ls extensidn de la pluralidsd de cavida
des de molde que hay presentes en la,e&tac;én de formacidn=
de parisdn y que hebrd una sberture 84 asociads con cada cs
vidad de molde de parisdn, Encima de la aberturs 84, se ha=
previsto un miembro B85 anular que se extiende hacia srriba,
teriendo el miembro 85 una pared interior B€ bhiselsds hazcis
ebajo y hacie dentro. El miembro 85, con su pasred 8€ bisels
dé, estd destinado & esteblecer aplicacidn ecoopsrante con -
uniextremo 87 biselado anular inFerio; cdel rndcleoc mévil €5,

g

La‘colocacidn en posicidn superior resl de ls cémara 82 es=

critice y debe estagblecer splicacidn cooperante con el gx-~-—
tremo 87 del nlcleo mdvil durante le parte inicial del ci--
clo de formecidn de pasrisdn. Cuando se mueven ios brazzos de

- s

inversidn €€ y €7 & la posicidn ilustrade en las Figs, 1 y=

I
]

rs en

fal}

2, la pared superior 83 de la cédmare de vacio 82 est

o

2 P s

la posicion ilustracde especificamente en las Figs. 2 y 5,

i}

eri cuyo momento el extremo 87 del nidcleo mévil 65 se aplics
réd al miembro anular 85 en la pared superior q? de la cdms-
ra, Bl ndcleo mévil €5 tiene un paso vertical 8% gue se ex-
tiende desde el extremo inferior haste uns posicidn apfoxi—
nadamente hacia las mitad de la longitud del mismo, E1 nﬂglec
mdvil 65 es susceptible de colocecidr en posicidn verticale-
mente dentro de una guia B9 de nicleo mévil., Un resorte des=
compresidn S0 carga 2l nlcles mévil 65 en direccidn hacis -

sbajo con relacidn & la gufe 89 del ndsleo wdvil, Cusndo, -
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lestando en la posicidn ilustreds en ls Fig. 5, el ndcleo --

-|mdvil establkce aplicscidén con el miembro anular 85, el ni-

cleo mévil estard en su posicidn més supericr, en cuyo mo--
mehto'él paso B8 estard en comunicecidn con el vascio que. --
hay en la cémara de vecio 82, E1l vacid en el pasoc 88, a tra
vés de lss lumbreras latereles 91, comﬁnica con una cémara=
92 dentfﬁ de la guia 89 de nicleo mdévil, Ls cémara 92 pro--
porcions eficazmente vacio zlrededor del extremo superior -
del néﬁleo mévil €5 en el dres de anillo de cuello para pro
porcionar un asiento por vacio de la-ﬁoté de mésa de vidrio
fundido alrededor de la punte. del ndcleo mévil €5 y dentro=
de los limites del molde o anillo de cuello 4.

En_el ciclo para Fdrmaf el globo huesco después de
haberse complétado el‘asiehtﬁ por vacio, la cémara de vacio
82 cs hajada s ia posicidn ilustraca en la fFig. €. En ese -
momerto se puede interrumpir el suministro de vacio a l2 cd
marz 82, El niclec mdvil €5, bajo lz influencia del resorte
de compresidn 80, se moverd hacia zbsjo aplicdndose un re-

salto inferior 93 en un resaslto anulsr 94 que se extiende -

|hacia dentro en el extremo inferior de la guia 89 de ndcleo

mévil., Lz gufs 89 de ndcleo mévil apoys a un colector de ak
re 95 que.se extiende a lo largo dé esencizlmente toda 1la -
longitud de la guia 89 de nlcleo mévil, Se suministrs aire=
a presidén de une fuente sl colector-QS a través de una tu--
beriaz, E1 colcctor ‘85 tiens una serie de sberturss 97 que -
Gomunicen CoOn Pasos indiviauales'98 en la guia 89 de nicleo
mévil, El pase G8, como se ha ilustfadq en ls Fig. &, se ex
tiende 2 través de, y estd en comunicacidn con, lz cédmsra -
dentro_ée la guiz 89 en le& cusl tiene lugsr ls furcidn de -

guisde del nicleo mévil. Un psso 99 en el nlcleo mdvil 65 -
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- | quedaré dispuesto en slinescidn con el paso 98 cuzndo el -4

6]

nicleo mdvil esté en st posicidn de totalmente retirado, cg

mo se ha ilustrsdo en ia Fig. €, en cuyo momento sire a prg|
sién relativemente baja entrzrd en el paso 59 yrentréré en=
5 |la céméra snular 92, Fluird mds alld de ls punta del nlcleo
|mdvil €5 y empezerd o expsndir el vidrio éundido, formando=
para ello una burbujs 100 que es expandids greduelmente has
ta que el vidrio fundido toque corn todss las parcdes de las
mitades de molde 19 y 20 y con un deflector de cierre infe-
10 . frior 101. Al moverse el ndcleo mévil & lz posicidn ilustrs-
da en la Fig., €, las lumbrerss de vacio 91 son cubiertss —-
para obtursr eficezmente ls cémars de guis 92 de moco que -
no se produécan fuges & través del paso B8,

: Como se hs ilustrado en la F%g. 2, el deflector -
15 1101 va llevedo por un apoyo 102 el cual lleverd en efecto,=
en el presesnte casé, cuatro deflectores irdividuzles. E1 me
cenismo pera montar y mover el zpoyo 102 de deflector no se
ha ilustrado, guedando entendido que los deflectores 101 de
hen ser situacos fuera de zlinescidn con las cavidadeé de -
20" |mclde en el momento en que la cevidsd esté siendo cargads -
con uns gots de mesa de vidrio fundids y también que los de
flectores deben ser situsdos de tal modo gque no interfiersn
con la transferenéiardé los parisones formedos desde la es-
tacidn de parisdn = las estsciones de molde de soplado

25 La gufa 85 de ndclen mévil lleva ademis uns Cymm-m
bierfa #largada 103 en relacidn en general de oposicidn con
respecto 21 colector 95, La cubierté 103 encierra a un eje=
104, E1 cje 104 es el eje de accionamiento del mecanismo de

£

rperturs y cierre de molde cde cuello, los detsliles del cusl

[ox]

KN
[$2 B an ]

N0 se han ilustrezcdoe, F1 eje 104 se extiende entre y a tra--|

o070
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lvés de los brezzos 66 y 67. £l eje sccionard s un mecanismo-

|eje 1G4, guedando entendido que la rotacidn del eje 104 g--
J g q

rnillos o moldes de cuello, liberéndose el parlson de modo -

designzdas por 110 y 1107, - relecién de superposicidn cons=

T
H
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dentro de los brazes 66 y €7 para extender los moldes de --
cuello psra liberar los cuellos de'losrﬁarisoneé en la estas
cidn de molde de sopledo. El eje 104 lleva en un extremoc --
un braze de_manivela 105 a8l cual estd unida s pivotamiento=
una biéls 10e. La biels lDé estércbneﬁtada a un eje de sg--
lide 107 de -un motor de fluido'lﬂ8, estando motando el mo--
tor 108 en un soporte 109 fijado a1 lsdo del brazo €. La -

actuscion del motor 108 derd por resultado la rotacidn del=

brird o cerrard eficezmente los znillos de cuello o molces=
de cuello en un orden preseleccionado impuesto por el ciclo
de formacidn.

Bespués de ser transfericos los perisones desde =~

la estecidn 17 de formescidn de parisones a una U ctra deg ~--

lss estaciones 21 § 22 de molde de soplado, SE abren los a-

que éste se puede recalentar y mgrbhar stO ls lﬁFLUEFCla -
de lo gravedad mientras estd sucpcndldo por ‘1a perte de acas

bsdo o de cuello. Entonces se moverdn cabezas de soplsdo, -

el cuellolsuperior de ioé parisones pares aplicar sire s pfg
sidn el interior del parisén pars expandirlo a su forma fi-
nal determineda por la forme de la ‘cavided en el molde de -
soplado, Las cebezas de soplado 110 y 1107 se ilustraaoren=

sus posiciones "estacionzdas" por comodidad, hien entendido

gue el funcionemiento de un motor situado en posicidn verti

calmente 111 6 1117 acionerd s uns pfemélleré 112 6 1127 en

crensds con un pifidn 113 & 1137 pars accionar una. transmie-|

. —_ . . k] "
sion srticulasda 114 8 1147 de "cuatro barras" en la cusl es
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|calmente con movimierto altermetivo. Lz cremsllers 127 estd
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tén maﬁﬁaaas las cabezas e soplato 110 8 1i0° mediente una
cremallers 115 § 115°de zpoyo. Después de hsber sido totel-
mente formadas las bpfellas, serén seperadbs los wmoldes, --
por ejemplo en la estacidn de sopladd 22, dejando los reci-
pientes soplados asentszdos sobre placas inferiores 116, en=
cuyo momento serdn hechos funcionar mecanismos tomadoreé; -
designados en general por 117, paré que tomen l;s botellas=
formadas de las placas inferiores 11€ llevdndelsas & una po=-
sfcién que esté separeds de la méquina de formscidn, donde=
entonces se coloca ls cristsleria sﬁbre una mesa de enfriaz=-
miento 118 (véase la Fig. 20). £l mecanismo tomedor 117 con
siste en une cabeza alsrgede 119 que lleve uns plulfsiidad,=
custro ern este caso, de tenszas 120 gue cogen eficazmente -
los recipientes soplados por sus cuellos por debsjo del Ecg

. 2 s L '

bado. La cabeza 119 estéd apoyada en posicidn iniermedia en=

su lonéitud pof unjeje de pivote 121 que se extiende & tra-
vés de un brazo de tran%ﬁerencia 122, E1 eje 121, dentro de
los limites del brazo de transferencis 122, el cusl en la =
préctica reel es un slojemiento hueco, lleva un pifidn dentg
do. Este pifidn dentado apoye & une cadena 123 que se extien
de slrededor de_un sequndo pifidn dentedo 124 llevsdo por un

eje de pivote 125, £1 eje 125 es accionado por un pifion 126

el cual estd engrenado con ura cremollers 177 movible verti

conectads por su extremo inferior z una biela 128, estando=
conectado el extremo inferior de la bielz & uns manivela —-
128 llevade por un eje de cccionamiento 130, £l eje 130 es=
eje de sslida de un motor de fluide aslternstivo 131, de sus

’

tercialmente la misms configlrscidn genersl que lg de los -

4

motores 15 8 15°, Puede verse asi gue el movimiento alterns
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1Fig. 3 mientres se mantiene la

Jnicando la cémare de vecio 82 con el psso interior 88 en el

Jaue el ndcleo mvil €5 retrocéda be jo la influencia del re-
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tivo de la cremallera 127 hard moverse ls cristaleris desde

la estacidn de soplado®22 s 1s posicidn ilustracs en 1a —wm-~

c;istgléria en uns sctitud -
vertical., Las tenszas se abren y se ciefran de una ménera -
ususl, y reqibirén sefisles del siStEﬁa de temporizacidn ge-
neral de la miquins de formacidn.

Ern la anterior descripcidn se han expuesto con ==
algln detszlle los mecanismos capaces de llevar a ls précti-
ca el précedimiento del invento.

éon-referencia a las Figs. 7-21, ée descpibiré el
cicle de formecidn o procedimiento puesto en préctics por -
el-apérato. Ern le Fig. 7 se ilustrs el punto de comienzo en
el ciclo cusndo las mitades de molde de parisén 19 y 20 es-
tép cerradas slrededor de los anillos Qe cuello o moldes de
cub110.64 y €l mecenismo €3 de spoyo de anillo de cuello €S
td en le posicidn de formzcidn de psrisdn. El miémbrO'Sl -

de apoyo de cémaera de vacio estd en posicidn elevada, comu-

ndcleo mévil €5. En ese punto en el ciclo ge formacidn, una
gota 132 de.mass de vidrio fundids esfé g punto de entrsr -
por el extremo superior abierto del molde de parisdn. En la
Fig. 8, la éota de msss de vidrio fundida hz entrado en el=

molde y 1s cémers de vacio 82 hz asentado la gota de masz -

de vidrio fundida 132 aslrededor del nidcleo mdvil elevado o=

o

pasador de cuello €5, En la Fig. 9 se ilustra la siguiente=
secuencia de scontecimientos y es similer a la Fig. €, en -

la gue el miembro de spoyo 101 es bajado permitiendo as{ --

sorte 80, empezendo el sire dentro de ls cédmars- de colector

a5 g expéndir 1z gota de msss de vidrio FundidallZZ forman-
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ido pare ello la-burbuje de aire 100 en la misme. En ese mo-
mento,. el deflector 101 es asentaco para cérrar el extremo=
superior abiefto del molde de parisdn. Pasando zhara a la -
Fig. 10, la burbujs 100 ha sumentado de tzmafio debido 2] ai
re a presidn procedente del colector G5 el cusl, como debes=
recordarse, estd a una presidn relativamente baja en compa~
facién con las presiones que han sido usadas en el pasado =~
pars dessrrollar el .parisdn 6 biern, como se deGDmina en ls=
técnica, pars "contrssoplsr el perisdn', Esta bajs presidn=
de aire en el colector 95 se cont;nﬁa heste que esté comple
tamente form5uo el parisdn, como se ha iluéfrado en la Fig.,
11, Cuando estd formado por completo el parisdn, se eleves =
el deflector 101 & la posicidén ilustrads en la Fig. 12 y se
abren las mitades 19 y 20 de molde ce Qérisén, extendiénco-
se el parisén completedo, designsdo por 133, en general ver
ticalmente con resﬁecto 2 los anillos de cuello 64, En gl -
interior del parisdén 133 se mentiene sire procedente del cg
lector 95 & une presidn superior s ls stmosférica pars con-
tribuir a apovar el'pariéén. Los anillos de cuello €4, como
se ha dicho anteriormente, estén spoysdos por el mecenismo=
designado en general por €3, el cusl estd s su vez apoysdo=
por el brszo de inversidn EE. Ha de enténderse que hsy ctro
brezo de inversidn €7, como se ha ilustrado en la Fig. 1, g
sociado con los apoyos €3. Como se ha ilustrade en lsa Fig.=.
13, el brazo de inversidn 66 girsrd slrededor del eje hori-
zontal del eje €8 para transferir los parisones 2 la esta--
-idn 22 de moldeo de soplado. En la Fig;_14, el parisdn es-
t4 en su punto medio en le transferenciz de inversidn desde
Lz estacidn de parisdn 17 a ls estacidn de-moldes por sople

P d

do 22, También 2quf se mentiene la bajs presidén de sire en=
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el intérior 100 del parisén 123, De hechao,. es poéible con~--—

& la pleca inferior 116, adoptasndo la posicidn ilustrade en

M b

23

Hoja nGm.

tinuar una ligers expsnsidn del parisdn durante lsz operg—-—-

H
’ i« .

. ’, > ! - ’ . -
cidn de iinversidn gque tieme.lugar en la secuencia de las ~-

Figs. ij, 14 y 15 si se determins que es deseable para ob--
tener la configuragién apropizda. del parisén.y la tempers--
turs del mismo.

parisdn a.la estacidn

Después de haber llegado el

22" de moldeo por soplsdo ilustrads. en la fig. 15, se reca=--
€

lentard el revestimiento exterior del pesrisdn debido a la -

temperetura del vidrio en €l interior cdel parisén vy En €se=

momento hebréd sido interrumpido el suministro de aire & bs~-
- & - ’, V ’ - e »

presidn y el parisdn se combars por ls . accidon de su proplo=

peso bsjo lea influencis de la grevedad. Las mitades 25 y Z€

de molde de soplado son cerradas con relscidnm al parisdn y=

la Fig. 1€. Los anillos cde cuello son abiertos y el parisdn
gs liberado de modo que guede suspendido por su cuello de -
la superficie superior de lss mitadss de mdlde ce soplsdo -
25 y 2¢ en 1ls estacién de soﬁlado 22, Esto se he ilustrsdo=
concretamente en la Fig. 1(. El braszo de inversidn E€ es hg
cho retornar 2 la estacidn l7'de parisores. fMientras el ps-

risdn 133.continda marchando y siendo recalerntado, se llev

jo

una cabeza de soplado 110 s relacidn ce superposicidn gon -

5 las mitades cde molde de soplado 25 y 2€ y el sire & pre—--—

sidén introducicdo = trsvés de lz cabezz de soplado 110 exbai
dird el parisdn a2 la forms firal de botella, como e he j--
lustraco en la Fig. 17. La cabeze de soplaco 110 serd ehtog
ces movide haéia arfiba y hacia'Fuera desde la‘estacién de=
moldeo por soplado 22 en cuyo momento, como se ha ilustraco

en la Fig. 19, las mitades de molde 25 y 26 'son sepsracdas -




e b A a8 & o Yt

B i e e —" | ? o ——

10 .

15

20

25

30
g7048.

|te v enfriarlo lo suficiente como pares permitir que ses ma-

. . , 1
/ t i ~ Haoja niim, 24

dejando el'rELipiente soplado descenssndo sokre la placa --
inferior 11€. La tenazas 120 para coger por el cuello se a-
plican 8l extremn del fe:ipiente y mueven el fecipicnte lle
véndolo desde la placs inferior 11€ a la superficie supe---
rior o mesa de enfrismiento 118, véase la Fig..2D; & través

de la cual pasa sire para solidificer el fondo del recipien

nipuledo & trazvés del procedimiento de recocido, Las tens-—-
zas 120 ge abrirdn, soltando laz botella en la mesa de ene--
friemiento 11B8. Ern el orden apropiadc de scontecimientos, -
el recipiente que.esté asentado sobre la mesz de enfriamien
to 118 serd movido por unaz barra empujsdorzs 134, lz cuzl --
empu je2 sl recibiente desde la mgse de enfrismiento 8 la su-
ﬁérficie gde un transportedor designedo_en generasl aor 135 -
en!la Fig. 21. Con esto finalizs un ciclo completo en la --

i .
formacidn de un recipiente desde el momento en gue se =l

[N

mente la gota de masa de vidrio fundida al molde de perisdn
hesta el momento en que un rTecipiente o botelle de vidrios
formado por completo es llevada a un transportacor, el cusl
llevard el recipiente fusrs del drea de la mdquire de for--

2 LS - s F . i s
macidn, a una pesicidn en la que €l mismo seré trensferido=
a un horro de recocer en tdnel,

Como se verd de lo expuesto &n lo que entecede, -
seqin el procedimiento aqui descrito, y tel como se ha i-~-
lustrado en gereral en las Figs. 7-21, el contrasoplaedo del
parisdn puede termer lugar entes que en aquellss situscionesd
de la técrice anterior en lazs que el globe husco es asenta-
do alrededor del nidcleo mdvil o pasador de cuello por spli-

-l. . . i <’ N ] .
cacion de eire a presién encime de la gotas de masz de vie——

drio fundicda, debido a2l hecho de gue usandao vacio se asien-




10

15

07G48

Hoja noim. %5
L3 El’périsén més répidaﬁente. El contrasopleco, &l ser sug
Ve, prolonga;él tiempo durerte el cual estd sienco contrasg
plado ei parisdn, E1 término "susve" se has de tomaf aqui co
mo sindnimo de bajs-presidn. La prematdra aplicacidn del --
contrasoplaﬁo suave trae consigo las Ventéjas ge permitir -~
una mayor tempersturs de ls gota de masa de-vidrio Fundida,
y al dispcrierse de la unidad de transferencia o de'inver~;—
sién de énillo de cuello en ls cual se mentiene una presidn

interns positive dentro del parisdn psra evitar el aplasta~

Amiento durante ls inversidn, se garsntizas unea dimensidn ra-

dial de ls pared del vidrio distribuida més uniformemente.=
Un més prolongacdo reczlentamiento controlado contribuye tem
bién sl resultzdo final de un recipiente que tiene uns cis-

tribucidn de 1s pared de vidrio muy uniforme. Esta distri--

idn joracda permite un =ducgid ustanciz n e €S0
bucion mejorada permit na reducclion sustencizl e 1

c¢el vidrio sin pérdida slguna de resistencia del recipiente
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 gada a un molde de parisones con un molde de cuello bajo el

l1ojn niim. 26

REIVINDICACIONES

TIos puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE aflos, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes: .

12,~ Perfeccionanientos introducidos en un método
de formar recipientes de vidrio de peso ligero por el pro-
cedimiento de doble soplado, en el que una gota o carga de

masa de vidrio fundida a una temperatura elevada es entre-

mismo ¥y se apli-ca vaclio al molde de cuello para asentar la
carga ‘alrededor de,un pasador de cuello en el molde de cue-
1lo para formar el extremo del recipiente de ﬁdrio, compre;zy
diendo los perfeccionamientos éontrasoplar suavemente la
carga en el molde de parisones para que tome la forma del
molde de parisén y del deflector de cierre extremo, sin
crear una fuerza de densificacidn entre la carga y el molde
de modo que se evite formar un parisén que sea autoportante
vy mantener con ello el parisén con un revestimiento relati-
vamente delgado, invertir y transferir el parisén formado

a un molde de soplado mientras se mantiene un cierto grado
de presidén dentro del parisén para mantener el parisén con
aire incluido suficientemente apoyado para ser transferido
sin aplastamiento.

22 .- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacién 12, segiin los cuales la operacidn de contrasopla~

::::::




P- ca - . Hoja n\’nm.27
1 '~ |do suave se efectfia con una presidén de menos de 0,7 kycmz.
- — 32,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacién 12, segin los cuales la presién de'con’crasoplado

estd comprendida en el margen de 0,21-0,70 kg/cm®.
5 - 48,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-
dicacién 18, segfn los cuales dicha operacidén de mantener

la presidén dentro del parisén durante la transferencia com-

prende obturar el interior del parisén después de la expan- i
) sién en el molde de parisén con la presién en el mismo. [

10 ' 52,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

A
H
i
N
-
§
§

dicacidén 12, segin los cuales dicha operacidén de mantener
la presién comprende continuar con el aire a presidén en el
interior del parisén duranie 2l menos una .parte del inter-
valo de inversidén y transferencia. .

15 62,~ Perfeccionamientos introducidos en un método
de' formar recipientes de vidrio.

. g Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante- -
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con los

fines que se han especificado.

20 Esta Memoria consta de VEINTISIETE hojas escritas
a méguina por una sola cara. -
Hadria, |0MR1979
¢ ’ P.A.
25 Oscar de Elzaburv

30
05049
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