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H o jn n ñ m .  1

INTECEDENTES DEL INVENTO

Este invento SE refiere a la fabricación de artí­

culos dejvidrio soplado tales como botellas, tarros, fras—  

eos, etc. De acuerdo con el método de "cuello estrecho" o - 

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

la Patente para los EE. UU. nB 1.911.119, una carga de vi­

drio es entregada a, y densificada o hecha asentar en, la - 

cavidad de un molde de la pieza preliminar, parisón o globo 

hueco, o pieza elemental de cuello hacia abajo, extendían—  

dose el líquido de la carga desde la parte de cuello de la= 

cavidad de molde en parte del recorrido hacia arriba por - 

los' lados del mismo. SE sitúa una placa deflectora en el ex 

tremo más superior del molde- de parisón-o pieza elemental - 

invertida y se aplica aire a presión al interior del vidrio 

que hay en el molde para contrasoplado de tal vidrio adap—  

tandolo a la configuración interna del molde de pieza ele—  

mental y contra la placa deflectora. Luego se transfiere el 

parisón o globo hueco o pieza elemental contrasoplada a un- 

molde de soplado final vertical, en el cual la pieza elemen 

tal o parisón es dispuesto En una posición vertical o de —  

cuello hacia arriba y se aplica aire a presión al interior^ 

del mismo. El parisón o pieza elemental contrasoplada se - 

expande asi a la configuración de la cavidad de molde de —  

soplado final, formándose con ello un artículo del tamaño y 

forme final deseados.

Este método de formación de artículos de crista­

lería ha sido puesto en práctica desde los años 1.920. Ha - 

tenida ciertos defectos e inconvenientes conocidos, y son - 

corrientes defectos tales como la aparición de "ondas de —  

asiento" En las paredes laterales del artículo, que marcan=
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j,a unión de partes de pared de dos gruesos diferentes. 0-—  

tras defectosí corrientes son las huellas dejadas por el de- 

flector y las marcas producidas por cizalladura en el fondo 

delartículo. Ademas, los artículos de configuración de se­

cción transversal en general circular han experimentado la= 

formación de fondos excesivamente gruesos y hombros relati­

vamente, delgados, cuando son producidos por el método des—  

crito en lo que antecede. Aquellos artículos que hayan de - 

tener una. configuración de sección transversal en general - 

rectangular o que sean de forma de frasco tienen usualmente 

paneles o costados excesivamente gruesos y hombros relativa 

mente delgados. De hecho, las diferentes partes de prácti—  

carneóte todos los artículos producidos por el método antes= 

mencionado varían sustancialmente en cuanto al grueso de —  

las paredes de las mismas. Por consiguiente, para la mayo—  

ría de artículos dé un tamaño dado y de un uso previsto, ha 

sido necesario usar una carga de vidrio de tamaño y peso —
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excesivos para garantizar que el artículo producido tendrá= 

un grosor y una resistencia suficientes en su pared más del 

gada, para que el artículo pueda soportar las exigencias —  

normales durante el servicio para el cual está destinado el 

articulo. .La temperatura del vidrio del cual se forma el —  

artículo es más baja de la que sería igualmente adecuada si 

la carga fuese sustancialmente menor.

Un intento para evitar algunos de los problemas - 

antes considerados parece haber constituido la base para la 

Patente para los EE. UU. nB 1.840.532 de fecha 12 de enero= 

de 1.932 expedida a G.E.Roue. El principio general de esta= 

patente era, en efecto, quB si se pudiera llevar a cabo la= 

fabricación de una botella sin formar un parisón en un mol-

1*--



de parison,podría entonces producirse úna botella de menor-

peso. No ha llegado a conocimiento de los solicitantes el - 
f ' .

que esta' patente o el invento expuesto en la misma hayan —  

llegado alguna VEZ a adquirir importancia comercialmente o= 

que siquiera hayan sido llevados.a la practica realmente. -

Es evidente que la Patente anteriormente mencionado nB ----

1^911.119, expedida al mismo cesionario, ha sido la precur­

sora de la actualmente satisfactoria y comercialmente impojr 

tanta máquina de formación de vidrio "1.3." normal. Parece^ 

por tanto, como si*el invento de la Patente nB 1.840.532 no 

hubiese dado resultados satisfactorios o no fuese suscepti­

ble de ser comercializado. Un factor de complicación que in 

tervenía en el procedimiento de Roue, era la rotación de la 

carga de vidrio alrededor del eje central del molde de cue­

llo, con objeto de conseguir una cierta semejanza a una dis 

tribución uniforme del vidrio alrededor de la burbuja que - 

estaba siendo soplada o formada en el mismo. Esta parece —  

que sería una solución más próxima a la de las técnicas de­

soplado manual, en las que la carga era hecha girar por eí= 

soplador de vidrio en el extremo de un puntel mientras era= 

expedida.

Algunos de los inconvenientes y defectos menciona 

dos en lo que antecede se eliminan o biEn se reducen al mí­

nimo su efecto mediante el presente invento el cual, como - 

se verá en la descripción detallada que siguE, incluye al—  

gunas de las fases del bien conocido procedimiento, corrían 

mente puesto en práctica, de "doble soplado" para formación 

de cristalería, pero que diferirá del mismo en detalles im­

portantes . * '

Ha sida conocido que mediante las tác'inicas de so
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Diado a mano para formar objetos huecos de vidrio se han —  

podido producir artículos da paredes delgadas con un grueso 

de pared bastante uniforme. La técnica de soplado a mano, - 

sin embargo, requiere considerable destreza y experiencia - 

y, en la actualidad, es una especialidad relativamente sin­

gular que no poseen muchos productores de vidrio y que cier 

tamente' no s e n a  un método económicamente viable para pro­

ducir recipientes de vidrio del tipo de los que actualmente 

son fabricados por máquinas en gran escala.

3ESUP1EM DEL INVEMTO

El invento consiste en un método para formar reci 

picotes de vidrio por el procedim-iento de doble soplado en = 

el que se entrega una gota de masa de vidrio fundida a una= 

cavidad de molde de parisón y de cuello-y se asienta la go­

ta de masa de vidrio fundida en el molde de cuello por va—
j

ero. Después de haber sido completado el asiento por vacío^ 

se usa aire a presión para contrasoplar suavemente en el —  

molde de globo hueco o parisón para formar con ello un pari 

son y una vez completo el contrasoplado del parisón se in—  

vierte el parisón y se transfiere desde el moldE de parisón 

a un molde final o de soplado donde se expande el parisón a 

su forma final. En el interior del parisón formado se man—  

tiene una presión superior a la atmosférica durante la tras 

ferencia y la inversión del mismo, dándose suelta a la pre­

sión que hay dentro del parisón después de completada.la —  

transferencia ai molde de soplado, lo que da por resultado= 

un recipiente de vidrio de una capacidad volumétrica dada - 

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

uniforme y una resistencia mejorada.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

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

de formación de vidrio para la puesta en práctica del pre —  

sentE invento;

La Fig. 2 es una vista en corte tomada por la lí­

nea 2-2 de la Fig. 1;

La Fig, 3 es una vista en corte tomada en gene---

ral por la línea 3-3 de la Fig. 2 con la cabeza de soplado^ 

quitada para mayor claridad;

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

pliada, tomada por la línea 4-4 de la Fig. 3;

La Fig. 5 es una vista en corte, a una escala am­

pliada, tomada por la línea' 5-5 de la Fig. 1, en la que SE 

ilustra cor. detalle el molde de cuello y el mecanismo de —  

transferencia; ^

Le Fig. 6 es una vista en corte, similar a la.—  

Fig. 5, en la que se ilustra el núcleo móvil o pasador de - 

cuello en la posición recogida; y

Las Figs. 7-12 inclusive son vistas esquemáticas 

que ilustran-el procedimiento de formación de parisones y 

botellas llevado a cabo mediante el aparato, ilustrándose - 

la formación de un solo artículo.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DI8U30S

. El aparato ilustrado en los dibujos que se acorn- 

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

cutara el procedimiento OEÍ invento para producir artículos 

de cristalería* tales como botellas y tarros que tienen una=

distribución de pared de vidrio radial muy uniforme. La ---

distribución radial perfeccionada permite una sustancial —
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Mojanftnt. 6

jreducclón en el peso del vidrio, sin pérdida de resistencia 

del recipiente.

 ̂ Puesto que en el pasado el contrasoplado del glo­

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

suficiente para efectuar el contrasoplado retardado en un - 

periodo de tiempo relativamente breve y el vidrio era sopl^ 

do contra la pared del molde y el deflector con una fuerz.a = 

considerable, una cantidad considerable de calor era evacúa 

da por conducción mediante el contacto del vidrio con las - 

paredes del molde y el deflector. Esto daba por resultado - 

el desarrollo de una superficie bastante gruesa, viscosa, - 

enfriada o bien, según se denomina en la técnica, un esmal­

te o revestimiento que proporcionaba ur. cierto grado de ri­

gidez al parisón. Esto permitía que el parisón estuviese - 

sin apoyo, en posición invertida, cuando el molde de pari-- 

son y el deflector eran retirados del contacto con el pari­

són. El parisón podía entonces ser inuertido por los medios 

de transferencia que llevan el parisón al molde de soplado. 

Evidentemente, si el revestimiento o esmalte del parisón es 

realmente'' grueso, el periodo de recalentamiento necesario - 

para permitir que el calor dentro del parisón volviese a —  

fundir o reblandeciese el revestimiento del parisón, debe - 

ser relativamente largo. El espacio de tiempo para comple—  

tar el recalentamiento retardará el procedimiento de sopla­

do en la estación de soplado. El recalentamiento debe ser - 

completado, pues de otro modo el parisón no puede ser expan 

dido en el molde de soplado con alguna esperanza de tener - 

una distribución de grueso de pared relativamente uniforme. 

Con una mala distribucción, 'el recipiente solamente será —  

capaz de soportar las presiones o las exigencias a que pue-
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J^a hacer frente la sección mas delgada.

A ¡la vista de lo expuesto en lo que antecede, el 

presente procedimiento tiene varias claras ventajas sobre 

los actuales procedimientos de formación en los que se -pus 

de usar una gota de masa fundida de vidrio más caliente (de 

149C a 563C más de temperatura) de menor peso. La gota de 

masa fundida de vidrio caliente Es entregada a un moldé e - 

inmediatamente asentada en el molde de acabado por vacío.

El tiempo de contacto con la pared del molde es mínimo y —  

las fuerzas que intervienen son las de la gravedad, excepto 

en la zona de formación del cuello. El contrasoplado se inj. 

cia inmediatamente sin que se requiera pérdida alguna consj. 

derable de recalentamiento de taponamiento debido a la ele­

vada temperatura del vidrio y al breve tiempo de contacto - 

del vidrio con el núcleo móvil. El tiempo total del vidrio= 

en el molde de globo hueco puede ser de 1,6 segundos, en - 

comparación con los 2,1 segundos en la máquina "I.S." ñor—  

mal. La presión de contrasoplado se mantiene en un nivel —  

bajo (de aproximadamente 0,07 a 0,7 kg/cm^, interiormente - 

al pari.són en comparación con la de aproximadamente 2,1 

kg/cm^ para el procedimiento con la máquina "I.S." normal)

de modo que se-cree lo que puede denominarse un contraso---

piado "suave". El término "suave" aunque sinónimo de baja - 

presión, tiene también otra connotación significativa, en - 

el sentido de que el parasón de vidrio es expandido en el*- 

grado en que lo permiten las paredes del molde y el deflec- 

tor, pero, que el vidrio establece contacto solamente muy -

ligero con esas superficies. En otras- palabras, el contra —  

soplado ja.,ás d, por reci ta do fuerza al,pe, sustancial pon 

respecto al contacto del psrisán con el .pido de parisán. -

-y'*'" 1': ' f * - .'.'---.i..-.
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íste procedimiento tiene la ventaja de que se disminuye la 

eliminación de calor del parisón por conducción. Esto da —  

por resu'ltado que el. parisón no tenga un esmalte o revesti­

miento g'rueso de vidrio templado. Cuando ese parisón ha de = 

er transferido desde el molde de parisón abierto al m o 1 d e= 

de soplado, exige apoyo de alguna clase, y en el actual pro 

cedimiento adopta la forma de aire ocluido dentro del pari- 

son que está a una presión superior a la atmosférica. El va 

lor de la presión del aire ocluido dependerá del grado de - 

rigidez que se requiera para apoyar el parisón durante la - 

inversión y la transferencia. Puede ser incluso deseable in 

yectar una "bocanada" de aire a presión en el interior del- 

parisón para hacer el parisón más rígido o para efectuar —  

una expansión real del parisón durante la transferencia.

También se ha determinado que una ventaja'de usar 

gotas de masa de vidrio fundida más calientes y de mantener 

algo elevada la temperatura de la pared del parisón, por en

cima de la que actualmente se practica, es que la superfi__

cié del articulo que este siendo producido tendrá menos io­

nes de sodio después de la formación, y ello dará por resul

tado un articulo de vidrio de mayor resistencia a la abra__

sión y de características de resistencia mecánica mejoradas 

Cor, referencia a los dibujos, y en particular a - 

las Figs. 1-3, SE efectuará a continuación una descripción^ 

del aparato ilustrado. La máquina de formación del invento^ 

comprende una mesa 10 en general horizontal que está apoya­

os en una posición elevada encima de una base 11 por pare­

des laterales 12 y 13 y paredes extremas 14 y 15. La pared= 

lateral 12, como se ve mejor en las Figs.l y 3, tiene u n a -  

3arte que se extiende hacia arriba y que alo.ja motores al--
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-tErnativos 15. Una placa de cubierta 16 esta unida de modo = 

desmontable á la parte sobresaliente de la pared 12, de mo­

do quE proporciona acceso al interior del recinto formado - 

por la base 11, las paredes laterales'y las paredes extra—  

mas y la mesa hórizontall 10. La mesa 10 apoya a una esta—  

ción de formación de globo hueco designada.en general por -

17, con- un plano vertical 18 que define la línea de divi---

sión entrE las mitades- 19 y 20 de molde de parisón que está 

situada centradamente con relación a la longitud de la mesa 

pero transversalment.e a ésta. Un par de moldes de soplado o 

de estaciones de soplado finales, designados En general por

21 y 22, están situados a lados opuestos de la estación 17= 

de formación de globo hueco y espaciados por igual desde és 

ta. La estación de soplado 21 está constituida por un par - 

de mitades de molde de soplado 23 'y 24, e igualmente la es­

tación de soplado 22 está constituida por un par de mitades 

de molde de soplado 25 y 26. La línea de división entre las 

mitades de molde de ambas estaciones de molde soplado 21 y=

22 define planos verticales que sor. paralelos al plano ver­

tical 18 que define una línea de división de las mitades de 

molde de parisón. Las mitades de molde de parisón están mor. 

tadas en brazos 27 y 28 que se extienden sustancialmente en 

toda la longitud de los moldes de globo hueco. En puntos i.n 

termedios er. su longitud, los brazos 27 y 28 están apoyados 

por pasadores de pivote verticales 29 y 30. Los pasadores - 

de pivote 29 y 30 se extienden a través -de casquillos 31 y= 

32 en piezas coladas superiores 33 y 34 de una transmisión^ 

articulada dE "cuatro barras" que apoya a.las mitades de -- 

molde de globo hueco. Las piezas coladas superiores 33 y 34 

se extienden er. un plano horizontal paralelo al plano 18 de
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J.as mitades de molde y en sus extremos están montadas a pi- 

votamiento dentro de los extremos superiores de las barras= 

.articuladas de conexión 35. Las barras articuladas de cone-
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xión 35 se extienden hacia abajo y tienen una configuración 

en cierto modo arqueada, con sus extremos inferiores encha- 

vetados a ejes 36 y 37. Las piezas coladas superiores 33 y= 

34 tienen también una parte que se extiende hacia fuera en= 

ángulo recto con respecto a los pasadores 29 y 30, y estas= 

partes están bifurcadas. Pasadores de pivote horizontales -

38 y 39 conectan a piuotamiento las partes bifurcadas de —  

las piezas coladas superiores 33 y 34 a los extremos supe—  

riores dE barras articuladas de conexión 40 cuyos extremos^ 

inferiores están conectados a pivotsmiento a miembros de —  

anclaje fijos 4 1 . 'Los miembros de anclaje 41 están montados 

en la superficie superior de la mesa 10.

Como puede verse mejor en la Fig.2, los ejes ho—  

rizóntales de los ejes 36 y 37 son paralelos al eje de pivo 

te horizontal de le conexiones horizonteles de las barras -

articuladas 40 a los miembros de anclaje 41. El desplaza---

niiEnto relativo de estos dos ejes es esencialmente el mismo

que la longitud eficaz de las barras articuladas de cone---

xión 33 y. 34 entre los pasadores de pivote superiores 38 y=

39 y los respectivos extremos superiores de las barras sr—  

ticuladas de conexión 35. Así, puede verse que las barras - 

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

culada 40 y el hecho de que el eje 37 y los miembros de an­

claje 41 estén fijos relativamente entre sí, constituye una 

transmisión articulada de "cuatro barras", las cueles man—  

tendrán eficazmente el movimiento de apertura de la mitad - 

de molde 20 en una dirección tal que la cara- de lá mitad —

P30R
QUAUTY

30
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_de molde .20 sea en general paralela al plano IB. De la mis­

ma manera, La mitad de moldE 19 es mantenida con su cara dE 

molde paralela al plano 18 cuando se mueve con relación a - 

la otra mitad de molde 20. Las mitades de molde de soplado^

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

siendo los brazos 42 y 43 movibles relativamente entre si.- 

mediante una transmisión articulada de "cuatro barras" de - 

construcción sustancialmente idéntica a la que apoya a las= 

mitades de molde de parison 19 y 20. Análogamente, las mi —  

tades de molde de soplado 25 y 26 están montadas en brazos= 

44 y 45 y están a su vez apoyadas también por transmisiones 

articuladas de "cuatro barras" de construcción sustancial—  

mente-idéntica a la ilustrada para apoyar las mitades de —  

molde de parisón 19 y '20 y las otras mitades de molde dE —  

soplado 23 y 24. En todas las configuraciones de les trans­

misiones articuladas de "cuatro barras" de apoyo da molde,= 

los dos Ejes que .corresponden a los ejes 36 y 37 en la esta 

ción de formación de. parisón son los miembros de iniciación 

de movimiento o de funcionamiento. Estos Ejes son acciona—  

dos por motores de Hu id o, uno de los cuales se ha ilustra­

do en 46 en la Fig. 3.

Ya que la Tig. 4 tiene una representación detalla 

da a escala ampliada del motor de fluido 46 de la Fig. 3, - 

el cual al ser hecho funcionar abrirá, y cerrará las mitades 

de molde de sopiado 25 y 26, ha de entenderse que hay pre—  

sente un motor de fluido similar para accionar los ejes 36= 

y 37 en la estación 17 de formación de globo hueco y Ejes= 

comparables asociados con.la estación 21 de molde de sopla­

do. Los ejes específicos asociados.con la estación 22 de —  

molde de soplado se han indicado, por los números de referen
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Hojanám. 12

cia 47?y 48.

Con referencia en particular a las Figs. 3 y 4, - 

se describirá la transmisión articulada desde el motor de - 

fluido 4*6 a los ejes 47 y 48. En términos generales, los —  

ejes 47 y 48 están provistos de brazos de manivela 49 y 50= 

como puede verse mejor en la Fig. 4, los brazos de manivela 

se extienden en general hacía abajo y aquellas partes de -- 

los ejes 47 y 48 a las cuales están conectados los brazos - 

de manivela están provistas de una tapa 51, la finalidad de 

la cual es la de impedir que cualquier vidrio roto u otro - 

material interfiera con el funcionamiento del motor de flu_i 

do. En les otras estaciones 17 y 21 se ha previsto una tapa 

similar. El motor 46 está montado a pivotamiento en su ex—  

tremo superior mediante pasadores 52 y 53 en un miembro 54= 

de apoyo fijo que se extiende hacia abajo. Como se ha ilus­

trado en la Big. 3, el miembro de apoyo 54 está constituido 

por dos miembros espaciados entre sí, que están prouistos - 

ambos de ranuras 55 alargadas verticalmente, dentro de las= 

cuales están destinados a desplazarse los extremos, de un pa 

sedor de pivote horizontal 56. El pasador de pivote 56 se - 

extiende a través de una horquilla 57 a la cual está conec­

tado un vastago de émbolo 58 d d  motor 46. Así, puede verse 

que el funcionamiento del motor 46 dará por resultado el mo 

vimiento alternativo vertical del vástego 58, el cual move­

rá a su vez a la horquilla 57 hacia arriba y hacia abajo. - 

L)n par de bielas 59 y 60 están conectadas al pasador de pi­

vote 56 por un extremo y a los brazos de manivela 49 y 50 - 

por sus extremos opuestos. De esta manEra, el movimiento al 

ternativo del vástago de émbolo 58 SE traduce en movimiento 

de rotación oscilatorio de los ejes 47 y 48. Como puede a —
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preciarse fácilmentE, la rotación dE los ejes 47 y 48 *dará = 

por resultado un movimiento de apertura y/o cierrE'con res- 

j ' pecto a las mitades de molde de soplado 25 y 26 en la esta­

ción de sopledo 22. El eje 48, como se ha ilustrado en la - 

5 Fig. 3, tiene su extremo apoyado en cojinetes 61 y 62. De - 

una manera similar, los otros mecanismos de apoyo de molde= 

y su ac-tuación son esencialmente los mismos que los que se= 

han descrito con detalle en relación con la estación 22 i—  

lustrada en las Figs. 3 y 4.

10 En la disposición y posición particulares del a—  

parato. ilustrado en las Figs. 1 y 2, se han representado —  

dos mecanismos de apoyo de anillos dE cuello o molde de sea 

hado, designados en general por 63, uno que esta situado en

j
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la; estación 17 de formación de parisón y el otro que está - 

si'tuado en la estación 21 de molde, de soplado. Estos meca —  

mismos de apoyo de anillo de cuello proporcionan los medios 

para transferir e invertir globos huecos formados desde los 

moldes de globo hueco a los moldes de soplado. La unidades^ 

de apoyo de anillo de cuello incluyen una pluralidad de moj. 

des o anillos de cuello partido 64 (véase las Figs. 5 y 6 ) 

y núcleos móviles 65 situados centradamente. Cada molde de= 

cuello individual tiene un núcleo móvil llevado coaxialmen- 

te con el mismo, debiendo entenderse que en el mecanismo —  

ilustrado en los dibujos son llevados cuatro anillos de cue 

lio y unidades de núcleo móvil por cada mecanismo de inver­

sión. Ademas, como se explicara más adelante con mayor deta 

lie al considerar las Figs. 5 y 6, el mecanismo 63 de apoyo 

de anillo de cuello esta montado en, o Es llevado por, un - 

par. de brazos da inversión espaciados entre sí 66 y 67. Los 

brazos de inversión 66 y 67 están conectados de modo desmon
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' atable a un eje horizontal 68 por un soportE 69 da montaje. 

El eje 68 es'tá provisto de cojinetes extremos 70 y 71. Ad­

yacente al cojinete extremo 71, el eje 6S lleva un piñón —  

.72. El piñón 72 engrana cor. una cremallera 73 que se extien 

de verticalmente y, a través de movimiento alternativo de - 

la cremallera 73, los brazos 66 y 67 efectuaran la transfe­

rencia -de los globos huecos p.or sus cuellos desde la esta —  

ción 17 de formación de globo hueco a la estación 22 de so­

plado. Funcionando de una manera similar estará el mecanis­

mo 63'de apoyo de anillo de cuell.o en la estación de sopia­

do 21 y, como se ha ilustrado en las Figs. 1 y 2, está en - 

la posición en le que se ha compietaco la transferencia del 

globo hueco.

Los brazos de transferencia,, para fines de simpli

ficac-ión, se han designado por los mismos números de refe -
<

rencía que los aplicados al juego de brazos de traesteren - 

cía 66 y 67, los cueles están en posición en la estación de 

globo hueco pero que SE han designado en notación de prima. 

Como puede verse en la Fig. 2, el eje izquierdo 68'lleva un 

piñón 72'con el cual engrana una cremallera 73'y efectuará 

el movimiento de inversión del mecanismo 63'de apoyo de mol 

de o de anillo de cuello. El funcionsmiento de las cremalle 

ras 73 y 73'tiene lugar a través de transmisiones articula­

das 74 y 74'. Los motores 15 y 15', los cuales sen del tipo

de fluido de movimiento alternativo o de dobla acción, ----

accionan ejes de salida 75 y 75''. Los ejes de salida 75 y - 

75' están conectados a manivelas 76 y 76', las cuales están 

a su vez conectadas a pivotemiento a los extremos inferió —  

reá de las transmisiones articuladas 74 y 74'. Como se ha - 

ilustrado en la Fig. 2, la manivela 76 se extiende hacia a-
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jcriba' y ls posición cíe la cremallera 73 esta en su posición 

más superior. La cremallera 73' está en su posición más in­

ferior y; la manivela 76'está extendiéndose verticalmente —  

hacia atrajo, bien entendido que el motor 15^ asociado con - 

el eje de salida 75', moverá a la manivela 76 en sentido a= 

derechas para nacer,retornar eficazmente el brazo de inver-
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sión 66' desde la estación 21 de molde de sopiado a la esta 

ción 17 de molde de parisón.

En las estaciones de soplado 21 y 22 se han pre—  

visto miembros de apoyo de placa inferior 77 y 78. Como se= 

apreciará, el aparato ES capaz de formar recipientes de di­

versas alturas y tamaños, y por tanto los moldes de soplado 

serán cambiados dependiendo'de la configuración de la cris­

talería acabada quE vaya a ser producida,- Teniendo esto pre 

sente, es necesario que la placa inferior para el molde de= 

soplado, la cual permanece en posición en la estación de so 

piado, sea susceptible de ajuste vertical. Ha de entenderse 

también que la placa inferior es un elemento que puede ser = 

sustituido en su apoyo por placas inferiores de otros tama­

ños. Los miembros de apoyo 77 y 78 son de configuración en= 

general usual y de un tipo en el quer la altura del mecanis 

mo de apoyo puede ser ajustada por rotación de ruedas danta 

das cónicas 79 y 80 de una manera usual, como se enseña en= 

la técnica anterior. Las ruedas dentadas cónicas 7.9 y 80 —  

tendrán normalmente ruedas dentadas cónicas cooperantes, no 

ilustradas, las cuales pueden ser hechas funcionar,a mano,= 

ya que este ajustB se hace en el momento de la preparación^ 

inicial de la máquina. Ko es algo que varíe durante el fun­

cionamiento de la máquina el.fabricar cristalerías.

Er. la estación 17 de formación de parisón se ha -

**. 
. i.

; . p ,;

. .I-.
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ilustrado un miembro de apoyo similar 81. El extremo supe—  

rior del miembro 81 esta provisto de una cámara de vacío 82

Como se aprecia mejor én las Eigs. 5 y 6, la cámara de va —  

cío 82 tiene una pared superior 83 con una abertura 84 for­

mada en la misma. Debe señalarse que la cámara de vacío 82= 

se extiende en toda la extensión de la pluralidad de cavida 

des de molde que hay presentes en la estación de formación= 

de parisón y que habrá una abertura 84 asociada con cada ca 

vidad de molde de parisón'. Encima de la abertura 84, se ha = 

previsto un miembro 85 anular que se extiende hacia arriba, 

teniendo el miembro 85 una pared interior 86 biselada hacia 

abajo y hacia dentro. El miembro 85, con su pared 86 bisela 

da, está destinado a establecer aplicación cooperante con - 

un^ extremo 87 biselado anular inferior del núcleo móvil 65. 

La'colocación en posición superior real de la cámara 82 Es= 

crítica y debe Estáblecer aplicación cooperante con el ex—  

tremo 87 del núcleo móvil durante la parte inicial del ci—  

cío de formación de parisón. Cuando se mueven los brazos de 

inversión 66 y 67 a la posición ilustrada en les Figs. 1 y= 

2, la pared superior 83 de la cámare de vacío 82 estará en = 

la posición ilustrada específicamente en las Eigs. 2 y 5,= 

en cuyo momento el extremo 87 del núcleo móvil 65 se aplic^ 

rá al miembro anular 85 en la parEd superior 83 de la cáma­

ra. El núcleo móvil 65 tiEne un paso vertical SE que se ex­

tiende desde el extremo inferior hasta una posición aproxi­

madamente hacia la mitad de la longitud del mismo. El núclec 

móvil 65 es susceptible de colocación en posición vertical- 

mente dentro de una guía 89 de núcleo móvil. Un resorte de= 

compresión 90 carga al núcleo móvil 65 en dirección hacia - 

abajo con relación a la guía 89 dEl núcleo móvil. Cuando, -

1
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estando en la posición ilustrada en ls Fig. 5, el núcleo —  

móvil establece aplicación con el miembro anular 85, El nú­

cleo móvil estará en su posición mas superior, en cuyo mo—  

mentó el paso 88 estará en comunicación con el vacío que. —  

hay en la cámara de vacío 82. El vacío en el paso 88, a tra 

ves de les lumbreras laterales 91, comunica con una cámara= 

92 dentro de la guía 89 de núcleo móvil. La cámara 92 pro—  

porciona eficazmente uacío alrededor del extremo superior - 

del núcleo móvil 65 en el área de anillo de cuello para pro 

porcionar un asiento por vacío de la gota de masa de vidrio 

fundido alrededor de la punta, del núcleo móvil 65 y dentro= 

de los límites del molde o anillo de cuello 64.

En el ciclo para formar el globo hueco después de 

haberse completado el asiento por vacío, la cámara de vacío 

82 es bajada a la posición ilustrada en'la Fig. 6. En ese - 

momento se puede interrumpir el suministro de vacío a la cá 

mara 82. El núcleo móvil 65, bajo la influencia del resorte 

de compresión 90, SE moverá hacia abajo aplicándose un re­

salto inferior 93 en un resalto anular 94 que se extiende - 

hacia dentr.o en el Extremo inferior de la guía 89 de núcleo 

móvil. La guía 89 de núcleo móvil apoya a un colector de ai 

re 95 que.se extiende a lo largo de esencialmente toda la - 

longitud de la guía 89 de núcleo móvil. Se suministra aire= 

a presión de una fuente al colector 95 a través de una tu—  

bería. El colector 95 tiene una serie de aberturas 97 que '- 

comunican con pasos individuales 98 en la guía 89 de núcleo 

móuil. El paso 98, como se ha ilustrado en la Fig. 6, se ex 

tiende a través de, y está en comunicación con, la cámara - 

dentro de la guía 89 en la cual tiene lugar la función de - 

guiado del núcleo móvil. Un paso 99 en el núcleo móvil 65 -

*!

..'7

-

- :  t .  -.-í - V  -
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quedará dispuesto En alineación con el paso 98 cuando el —  

núcleo móvil esté en sti posición ds totalmente retirado, co 

¡no .se ha' ilustrado en la Fig. 6, en cuyo momento aire a pre 

sión relativamente baja entrara en el paso 99 y entrará en= 

la camara anular 92, fluirá mas alia de la punta del núclEo 

móvil 65 y empezará a expandir el vidrio fundido, formando= 

para el.lo una burbuja 100 que es expandida gradualmente has 

ta que el vidrio fundido toque con todas las paredes de las 

mitades de molde 19 y 20 y con un deflector de cierre infe­

rior 101. Al moverse el núcleo móvil a la posición ilustra­

da en ls Fig. 6, las lumbreras de vacío 91 sor. c u b i e r t a s __

para obturar eficazmente la camsra de guía 92 de modo que — 

no se produzcan fugas a través del paso 88.

; Como se ha ilustrado en la Fig. 2, el deflector - 

101 va llevado por un apoyo 102 el cual llevará en efecto,= 

en el presente casó, cuatro deflectores individuales. El me 

cenismo para montar y mover el apoyo 102 de deflector no se 

ha ilustrado, quedando entendido que los deflectores 101 de 

ben ser situados fuera de alineación con las cavidades de - 

molde en El momento en que la cavidad esté siendo cargada - 

cor, una gota de masa de vidrio fundida y también que los de

flectores.deben ser situados de tal modo que no interfieran 

con la transferencia de los parisor.es formados desde la es­

tación ce parison a ras estaciones de molde de soplado

La guía 85 de núcleo móvil lleva además una cu___

bierta alargada 1G3 en relación en general de oposición con 

.'.aspecto al colector 95. La cubierta 103 encierra a un eje= 

104. El eje 104 es el eje de accionamiento del mecanismo de 

apertura y cierre de molde de cuello, los detalles del cual 

no se han ilustrado. El eje 104 se extiende entre y a t r a -
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_yés de los brezos 66 y 67. El eje accionará a un mecanisma-

dentro de loe brazos 66 y 67"para extender los moldes de __

cuello para liberar los cuellos de los pe risones en la esta 

cion de molde de soplado. El eje 104 lleva en un extremo —— 

un brazo de manivela 105 al cual está unida a pivotamiento=

una biela 106. La biela 106 está conectada a un eje de sa 

lida 107 de un motor de fluido 108, estando motando el mo­

tor 108 en un soporte 109 fijado al ledo del brazo 66. La - 

actuación del motor 108 dará por resultado la rotación del= 

eje 104, quedando entendido que la rotación del eje 104 a—  

brirá o cerrará eficazmente los anillos de cuello o moldes= 

de cuello en un orden preseleccionado impuesto por el ciclo 

de formación.

Después de ser transferidos los parisones desda -

la estación 17 de formación de per,isones a una u otra d e __

las estaciones 21 ó 22 de molde de soplado, se abren los. a- 
\

millos o moldes fie cuello, liberándose el parisón de modo - 

que éste se pueda recalentar y marchar bajo la influencia - 

de la gravedad mientras está suspendido por la parte de aca 

bado o de cuello. Entonces se moverán cabezas de soplado, - 

designadas por 110 y 110/, a relación de superposición con= 

el cuello superior de los parisones para aplicar aire a pre 

sión al interior del parisón para expandirlo a su forma fi­

nal determinada por la forma de la cavidad en el molde de - 

soplado. Las cabezas de soplado 110 y 110' se ilustrado en= 

sus posiciones "estacionadas" por comodidad, bien entendido 

que el funcionamiento de un motor situado en posición vertí 

cálmente 111 ó 111' acionera a una cremallera 112 ó 112' e n  

granada con un piñón 113 ó 113' para accionar una. tr a n s m i -  < 

sion articulada 114 ó 114' de "cuatro barras" en la cual es
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tán montadas las cabezas de soplado 110 ó 110' mediante una 

cremallera 115 ó 115'de apoyo. Después de haber sido total­

mente formadas las botellas, serán separados los moldes, —  

por ejemplo en la estación de soplado 22, dejando los reci­

pientes soplados asentados sobre placas inferiores 116, en= 

cuyo momento SErán hechos funcionar mecanismos tomadores, - 

designados en general por 117, para que tomen las botellas^ 

formadas de las placas inferiores 116 llegándolas a una po­

sición que esté separada de la máquina de formación, donde= 

entonces se coloca la cristalería sobre una mesa de enfria­

miento 11S (véase la fia. 20). El mecanismo tomador 117 con 

siste en une cabeza alargada 119 que lleva una pluralidad,= 

cuatro en este caso, de tenazas 120 que coger, eficazmente - 

los recipientes soplados por sus cuellos por debajo del aca 

bado. La cabeza 119 está apoyada en posición intermedia en= 

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

vés de un brazo de transferencia 122. El eje 121, dentro de 

los límites del brazo de transferencia 122, el cual en la - 

práctica real es un alojamiento hueco, lleva un pifión denta_ 

do. Este pinon dentado apoya a una cadena 123 que se extien 

de alrededor de„un segundo piñón dentado 124 llevado por un 

eje de pivote 125. El eje 125 es accionado por un piñón 126 

el cual está engranado con una cremallera 127 movible verti 

cálmente con movimiento alternativo. La cremallera 127 está 

conectada por su extremo inferior s una biela 123, estando^ 

conectado el extremo inferior de la biela a una manivela —  

129 llevada por un eje de accionamiento 130, El eje 130 es= 

eje de salida de un motor de fluido alternativo 131, do sus 

tancialmente la misma configuración general que ls de los - 

motores 15 ó 15". Puede verse así que el movimiento alterna

í HojnHÚm.

OUALtTY
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-tivo de la cremallera 127 hará moverse la cristalería desde

la estación de soplsdo"22 a la posición ilustrada en la ---

Fig. 3 mientras se mantiene la- cristalería en una actitud - 

vertical. Las tenazas se abren y se cierran de una manera - 

usual, y recibirán señales del sistEms de temporizadon ge­

neral de la maquina de formación.

En la anterior descripción se han expuesto con —  

algún detellE los mecanismos capaces de llevar a la prácti­

ca el procedimiento del invento. .

Con referencia a las'Figs. 7-21, se describirá el 

ciclo de formación o procedimiento puesto en práctica por - 

el aparato. En la Fig. 7 se ilustra el punto de comienzo en 

el ciclo cuando las mitades de molde de parisón 19 y 20 es- 

râ n cerradas alrededor de los anillos de cuello o moldes oe 

cuello 64 y el mecanismo 63 de apoyo de anillo de cuello es 

tá en la posición de formación de parisón. El miembro-81 —  

de apoyo de cámara de vacío está en posición elevada, comu­

nicando la camara de vacío 62 con el paso interior 88 en el 

núcleo móvil 65. En ese punto en el ciclo de formación, una 

gota 132 de.masa de vidrio fundida está a punto de entrar - 

por el extremo superior abierto del molde de parisón. En la 

fig. 8, la gota de masa de vidrio fundida ha entrado en e 1 = 

molde y la' cámara de. vacío 82 ha asentado la gota de masa - 

de vidrio fundida 132 alrededor del núcleo móvil elevado o= 

pasador de cuello 65. En la Fig. 9 se ilustra la siguiente^ 

secuencia de acontecimientos y es similar a la Fig. 6, En - 

la que el miembro de apoyo 101 es bajado permitiendo así —  

que el núcleo móvil 65 retroceda bajo la influencia del re­

sorte 90, empezando el aire dentro de la. cámara-dE colector 

95 a expandir la gota de mesa de vidrio fundida .132 forman-
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do pars ello la burbuja de aire 100 en la misma. En ese mo­

mento, el de^lector 101 es asentado para CErrar el extremo^ 

superior abierto del molde de parisón. Pasando ahora a la - 

Fig. 10, la burbuja 100 ha aumentado de tamaño debido, al aĵ  

re a presión procedente del colector 35 el cual, como debe= 

recordarse, esta a una presión relativamente baja en compa­

ración con las presiones que han sido usadas en el pasado - 

para desarrollar el parisón o bien, como se denomina en la= 

técnica, para "contrasoplar el parisón". Esta baja presión^ 

de aire en el colector 95 se continúa hasta que esta compile 

tamente formado el parisón, como se ha ilustrado en la Fig. 

11. Cuando esta formado por completo el parisón, se eleva r 

el deflector 101 a 1.a posición ilustrada en la Fig. 12 y se 

abren las mitades 19 y 20 de molde de parisón, extendiéndo­

se el parisón completado, designado por 133, en general ver
i

ticalmente con respecto a los anillos de cuello 64. En el - 

interior del parisón 133 se mantiene aire procedente del c^ 

lector 95 a una presión superior a la atmosférica para con­

tribuir a apoyar el parisón. Los anillos de cuello 64, como 

se ha dicho anteriormente, están apoyados por el mecanismo= 

designado en general por 63, el cual está a su ver apoyado^ 

por el brazo de inversión 66. Ha de entenderse que hay otro 

brazo de inversión 6.7, como se ha ilustrado en la Fig. 1, e¡ 

sociado con los apoyos 63. Como se ha ilustrado en la Fig.= 

13, el brazo de inversión 66 girará alrededor del eje hori­

zontal del eje 68 para transferir los parisones a la esta —  

ción 22 de moldeo de soplado. En la Fig. 14, el parisón es­

tá en su punto medio en la transferencia de inversión desde 

la -estación de parisón 17 a la estación de moldeo por soplas 

do 22. También aquí se mantiene la baja presión de aire en=

!

30
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gl interior 100 del parisón 123. De hecho,, es posible con—

tinuar una ligera expansión del parisón durante la opera---

ción de ''inversión que tiene.lugar en la secuencia de las —  

Figs. 13, 14 y 15 si se determina que es deseable pera ob—  

tener la configuración apropiada.del parisón y la tempera—  

tura del mismo.

Después de háber llegado el parisón a la estación 

22'de moldeo por soplado ilustrada, en la Fig. 15, se reca—  

lentara el revestimiento exterior dEl parisón debido a la -

ID . temperatura del vidrio en el interior del parisón y en ese- 

momento habrá sido interrumpido el suministro de aire a bs- 

presión y el parisón se combara por la .acción de su propio= 

peso bajo la influencia de la gravedad. Las mitades 25 y 26 

de moldE de soplado son cerradas con relación al parisón y=

15

t

a la placa inferior 116, adoptando la posición ilustrada en 

la Fig. 16. Los anillos de cuello son abiertos y el parisón 

es liberado de modo que quede suspendido por su cuello de - 

la superficie superior de las mitades de molde de soplado - 

25 y 26 en la estación de soplado 22. Esto SE ha ilustrado^

20 concretamente en la Fig. l(. El brazo de inversión 66 es h_e 

cho retornar a la estación 17 de parisones. Mientras el pa­

risón 133. continúa marchando y siendo recalentado, se lievs_ 

una cabeza de soplado 110 a relación de superposición qon - 

a las mitades de molde de soplado 25 y 26 y el aire a pre—

25 sión introducido a través de la cabeza de soplado 110 expar. 

dirá el parisón a la forma final de botella, como se ha i—  

lustrado en la Fig. 17. La cabeza de soplado 110 sera enton 

ces movida hacia arriba y hacia fuera desde la estación de= 

moldeo por soplado 22 en cuyo momento, como SE ha ilustrado

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

07048
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dejando el recipiente soplado descansando sobre la placa —  

inferior 116. La tenazas 120 para coger por el cuello se a- 

plican al extremo del recipiente y mueven el recipiente ll_e

vándolo desde la placa inferior 116 a la superficie supe---

rior o mesa .de enfriamiento 118,' véase la fig. 20, a través 

de la cual pasa aire para solidificar El fondo del recipieji 

te y enfriarlo lo suficiente como para permitir que sea ma­

nipulado a través del procedimiento dE recocido. Las tena—

zas 120 se abrirán, soltando la botella en la mesa de er.---

friamiento 118. En el orden apropiado de acontecimientos,' - 

el recipiente que está asentado sobre la mesa dE enfriamien 

to 11B será movido por una barra entpujadora 134, la cual —  

empuja al recipiente desde la mesa de enfriamiento a la su- 

^e¡rficie de un transportador designado, en general por 135 - 

en la Fig. 21. Con esto finaliza un ciclo completo en la —
J

formación de un recipiente desde el momento en que se eli—  

mente la gota de masa de vidrio fundida ai molde de parisón 

hasta el momento en que un recipiente o botella de vidrio- 

formado por completo es llevada a un transportador, el cual 

llevará el recipiente fuera del área de la máquina de for—  

mación, a una posición en la que el mismo será transferido= 

a un horno de recocer en túnel.

Como se verá de lo expuesto er. lo que antecede, - 

según el procedimiento aquí descrito, y tal como se ha i—  

lustrado en general en las Figs. 7-21, el contrasoplado del 

parisón puede tener lugar antes que er. aquellas situaciones 

de la técnica anterior en las que el globo hueco es asenta­

do alrededor del núcleo móvil o pasador de cuello por apli­

cación de aire a presión encima de la gota de masa de vi:---

30 drio fundida, debido al hecho de que usando vacío se asien- 

G7048.
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ta el parisón más rápidamente. El contrasoplaco, ai ser sus 

ve, prolonga,'el tiempo durante el cual está siendo contrsso 

piado el parisón. El término "suave" se ha de tomar aquí c_o 

mo sinónimo de baja-presión. La prematura aplicación del —  

contrasoplado suave trae consigo las ventajas de permitir - 

una mayor temperatura de la gota de masa de vidrio fundida,

y al disponerse de la unidad de transferencia o de inver---

sión de anillo de cuello En la cual se mantiene una presión 

interna positiva dentro del parisór. para evitar el aplasta­

miento durante la inversión, se garantiza una dimensión ra­

dial de la pared del vidrio distribuida más uniformemente.= 

Un más prolongado recalentamiento controlado contribuye tam 

bien al resultado final de un recipiente que tiene una dis­

tribución de la pared de vidrio muy uniforme. Esta distri —  

bución mejorada permite una reducción sustancial en el peso 

del vidrio sin perdida alguna de resistencia del recipiente.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de esta so lic itud  de Patente 

de Invención en España, por VEINTE años, son los que se re­

cogen en la s  reivindicaciones siguientes:

13 .- Perfeccionamientos introducidos en un método 

de formar recipientes de v idrio  de peso lige ro  por e l pro­

cedimiento de doble soplado, en e l que una gota o carga de 

masa de vidrio  fundida a una temperatura elevada es entre- 

. gada a un molde de parisones con un molde de cuello bajo el 

mismo y se ap lica vacío a l molde de cuello para asentar la  

carga alrededor de,un pasador de cuello en e l molde de cue­

l lo  para formar el extremo del recipiente de v id rio , compren 

diendo los perfeccionamientos contrasoplar suavemente la  

carga en el molde de parisones para que tome l a  forma del 

molde de parisón y del deflector de cierre extremo, sin  

crear una fuerza de densificación entre la  carga y el molde 

de modo que se evite formar un parisón que sea autoportante 

y mantener con e llo  el parisón con un revestimiento r e la t i ­

vamente delgado, in ve rt ir  y tran s fe r ir  e l parisón formado 

a un molde de soplado mientras se mantiene un cierto grado 

de presión dentro del parisón para mantener e l parisón con 

aire  incluido suficientemente apoyado para ser transferido  

sin  aplastamiento.

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

dicación 13, segón lo s  cuales l a  operación de contrasopla-
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<3o suave se efectúa con una presión de menos de 0,7 k^cm^.

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

dicación la ,  según lo s  cuales l a  presión de contrasoplado 

está comprendida en el margen de 0,21-0,70 kg/cm^.

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

dicación la ,  según lo s  cuales dicha operación de mantener 

l a  presión dentro del parisón durante l a  transferencia com­

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

sión en e l molde de parisón con l a  presión en el mismo. ^

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

dicación la ,  según lo s  cuales dicha operación de mantener 

l a  presión comprende continuar con el a ire  a presión en el 

in te r io r  del parisón durante a l menos una parte del in ter­

valo de inversión y transferencia.

-6a.- Perfeccionamientos introducidos en un método 

desformar recipientes de v id rio . ¡

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos .que se acompañan y con los  

fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de VEINTISIETE hojas escritas  

a máquina por una so la  cara.

Madrid, 10.ABR1979
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