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das al objeto de la patente principal registrgds con

¢

el numero provisional, y relativo a los procedimien-
tos ¥ aparatos para fabricar tubos de material fu~
sible y tirablé, y en especisl tubos de vidrio,

‘ Tiene, sobre todo, por objeto, arre-
glar estos procedimiantos y aparatos de suerte que con
ellos sea posible, no solo fabricar estos tubos de ung
moners més répida, regular y econdmica que hasta aqui
8ino extender su campo de aplicacidn.

Coneiste principalmente en recurrir, co-

- nw-prqcedimiento pars obtener tubos de mgteriagl
N o
2 ¢ fusible y tirable, a un método consistente an:tomar
i>wa*;. z una mMasg de dicho msterial, sometida y mantenida a una
Rt .
Tammmmwmg temperaturg tal que permita estirarls, y en lg gue se

practica un tgladro axil cilindricq. Esta masa se co-
locg de modo que el tgladro quede vertical, y se es-
tirs en una@ireccién que se fonfunda con el eje de di-
cho tgladro, enfrifndose lgs partes estiradas y cor-
téndose el tubo obtenido en trozos de la longitud que
co, venga. Iguglmente consiste en recurrir, como apa~
ratos propios parg realizar el procedimiento, 5 medios
para llevar y mantener lg mpsa fusible y tirablg en el
estado de ablandamiento conveniente; a medios situa-
dos mgs 5114 del punto en que se estira la masa efec
tivamente, para dar al tubo la seccidn transversal que
se quiers (circular, ovalada, poligonal, etc.,); a me-
dios para poder cortar el tubo asi obienido en trozos
de longitud gpropigda. |
Consiste, aparte esta disposicidn prin~
¢ipal, en cierias otras disposiciones, que se utili-
zan preferentemente gl mismo tiempo y de 1las cugles

ce habla explicitgmente luego.
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Mas particularmente se di:ige g cler~
* to modo de aplicacidn (con tubos de vidrio o mate-
ria andloga), ¥y a otros (los que mis tarde se indica~
rén) relativos g dichas disposiciones; y con mis par-
ticularidad todavia atafie, como productos industriagles
nuevos, a los aparatos destinados a regzlizar proce-
dimientos del género indicado, y que suponen la apli-
cacidn de tales disposiciones; los elementos y Gtiles
especigles para construir estos gparatos, y los tu~
‘bos obtenidos‘por tales procedimientos y gparatos,
asi como las instglgciones qua se sirvan de estos tUlw

timos,

El invento podréd ser bien comprendido

con ayudg del complemento descriptivo que sigue, y de

los dibujos adjuntos, que se exponen sobre todo a ti-
tulo de indicacidn, ‘

Las figurge 1 g s.muestran, todas en sec-
cidnesquemdtica verticgl y parcial, ung instalacidn
con lg cuagl pueden fabricagrse tubos de vidrio, cons-
truida segin un primer modo de realizscidn del in-
vento, exporniendo estas figuras, por orden, ls suce-
8idn de las fases operatorias,

Lgs figuras 6 y 7, en seccidn por el
eje, dos instglaciones con hornq Para recglentgr la
Mass tratada antes de estirarils, construidas con
arreglo a dos formgs de realizgcidn del invento, dis-
tintas de la indicada en las figuras 1 a 5,

La figuras 8, en corte semejante gl dg
la figura 5, ung instalacidn para estirsr tubos de vi-
drio, construida segin un modo da realizacidn distin-
to de 1los representados en lgs figurgs precedentes,

¥

Segin el invento y mgs especiglmente se-
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gin gquel de sus modos de aplicacidn y de realiza~

* cidén de sue diversas partes a que parece preferi-
ble recurrir, que sirve para fabricar tubos de vi-
drio, como se supone en la exposicidn siguiente, se
procederi como s continugcidn se explica o de ma~
nefa andloga. _

En lg realizacidn que muestran las fi-

gurss 1 a 5, se toms un trozo cilindriéo de vidrio -a-.
(gdlapago de vidrio, como se diréd en lo sucesivo),
de volumen apropiasdo, atravesado por un conducto axil

wcpIh también cilindricoe, y cuya seccidn sea muy superior a

1a de 1los tubos que hayan de fabricarse. Este galé-

AR
PV

pago podré obtenerse facilmente por los procedimien-

=y

tos corrientes, vaciado, modelado o compresidn,

De este modo se forma ung piezs tutu-
lar infusidle, preferentemente de tierra refracta-
rig fllamada "nodriza" en lo sucesivo), compuesta de
un tubo cilindrico =b~ que terming, por uno de sus
extremos, en ung dilatacidn axil -bl- cuya seccidn
trqnsversal presenta la misma forma que el tubo defini«
tivo, por ejemplo, circular, ovalade © poligongl; di-
cha dilatacidn, en el ejemplo representgdo, tiene
el aspecto de una superficie de revolucidén, consti-
tuida por un doble cono truncado; pudiendo enfilarw
se libremente la nbdriza, por el tubo ~b-~, en el extre-
mo inferior del conducto del galdpago, hasta tropezar,
por la base de la dilgtacidn ~bl~ contrg la seccidn
inferior de dicho galépago,

El conjunto constituido por la nodrizs
y el galdpago en ella alcjado se lleva g un-a tempera-
tura tal que el vidrio se gproxime a su grado de ablan-
damiento, bien por simple caldeo o mejor ain intro-

duciendo dicho conjunto en un horno Ge coccidn.
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Seguidamente se lleva el conjunto al
A 4 lugar en que se estirp, colocdndolo a altura suficien~
te para que, por debgjo de lg nodriza, quede un es-
pacio libre que permita efectuar las diversas operag~
cionee por medio de Srganos de que se haréd mencidén g
medidg que se refieran 1las diversas fases del fun=
ciongmiento,

Se hace uso de un medio apropisdo para
mantener el galdpago de vidric en el grado de reblan~
decimiento gpropiado; dicho medio puede constar, por
ejemplo, de soplaestes -o- glineados en circulo glre-
dedor de @ibha parte ¥y a la alturs y distancia que

convengan, alimentados de gas 0 de acetilerno; o bien

estar constituido por el arco eléctrico., . _

Preparado todo de esta suerte, se calien-
ta més especialmente la parte inferior del galépago
de vidrio, hgstas fundirla.

Al fundirse, el vidrio ca® por su pro-
pio paso a lo largo delg dilatacidn -ble, por fuers,
come se ve en la figura 2, y al seguir fundiéndose y
cayendo, formg en torno a dicha dilatacidn, disminu-
yendo gradualmenﬁe de espesor, segun muestrg lg fi=
gura 3, unag bolsg -al~, que los sopletes pueden tam-
bién calentar para impedir el enfriamiento premsturo
del vidrio; 1la parte fundida se reemplgza paulatif
namente por la parte de galépago de vidrio situadg
sobre ellg,

Tan pronto como el extremo inferior de
la bolsa -al~ llega a la base de la dilatacidn -dbl-,
encuentra, cemo se ve también en la figura 3, el ex-
tremo superior de ung pieza -d-, cclocada previgmente
en su sitio, infusib;e Y capaz de adherirse al vidrio

fundido, por ejemplo, un tubo metdlico, cuyo eje corre
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en prqlongac;én del de la nodriza; este tubo, si se juz~

v ga necesario, puede ponerse en contacto con ln base de
la masa que se funde para adherirlo a ella y arras=
trarla en la direccidn en que se estire, y por efecto
del calor que le comunice dicha bolsa, pssa por é1
wng corriente de gire asecendente que enfria el vidrio
a lg saglida de dicha nodriza.

El enfrigmiento puede reforzar o pro-
ducirse PoT ung corriente de gas aspirado de agba-
jo a arribs por un conducto (no representgdo) que co-
munica con el remapte de 1lg nodriza y en el que se
obtiene unag depresidén por medios adecuados,

81 tubo ~d- sirve para iniciar el tira~

i) (LEEEAG
. 3 %

W do de la bolsg =-2al~, y en el sentido de su eje es
_*’l ESPE .

atraido hacia abajo, por un medio apropisdc cugl-
quiers, como, por ejemplo, dos cordoncillos que se
desplazan en sentidos opgestos, y que constan cada uno
de uracinta continua, ~e-, de amianto, por ejemplo,
movids por polegs -f-, y aplicadg contrg el tubo, de
modo que se ajuste g la formy de la parte correspone
Giente del mismo; estos cordoncillos pueden substi-
tuirse por otro mecanismo gque gsegure el mismo re-
sultsdo,

Cuando la parte de vidrio tirada, arras-
trada gsi por el tube -d«={figurs 4) se pone en contgc-
to con los cordoncillos, termina la misidn del tubo,
que se retira entonces,

Los cordoncillos 0 mecanismos equivalen-
te, cuya velocidad se calculg de modo quesl estirs-
miento de la bolsa de vidrio -gl- dé siempre con re-
gularidsd un mismo calibre, arrastrsn luego la Parid

de vidrio estirado (que aunque todavia muy caliente, pre-
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sents ya ung contextura mas o menos rigida) descien-
de por su propio peso hgsta debajo de los cordonci~
llos ¢ su equivglente.

Cuando lg longitud de lg parte de vi~
drio tirado que sale de dichos cordoncillos sea por
lo menos igual 3 la de cadg tubo que haya de faw
bricsrse, se corta el vidrio 4 una distancis del ex-~
tremo inferior de dicha parte igual a la del mencio-
nado tubo, prgcticando previgmente, para que el cor-
te seg limpio, una incisidn ~ap2- (figura 5), valiéndo=
se de un medio apropiado cualqﬁierg.

' Durantg este tiempo, 1lg mgsg tirsds
cigue bajando, y se corts sucesivamente g la mismg
altura, para obtener as{ cierta cantidad de tubos idén-
ticos, si se quiere, hasta fundir por completo el ga-
lépago de vidrio -a-~,

Los tubos de vidrio -a3~ (figura‘E) asi
obteridos, pueden separarse uno tras oire g mano, y
alinearse donde conveng;, Peroc conviene mis para
alcgnzar igual resultado, proceder como indica 1a
mismg figura, esto es haciendo uso de un posti-
g0 -g~ que oscile en torno g un eje fijo hqrizont31.
~h~ colocado cercs ¥y algo pof debajo del planc en que
se practican lags incisiones ~a2¥; dicho postigo, cuan-
do conviene, se incling sobre_éu eje hacigl 1lg parte
de vidrio que hp de retirsrse, cepara ésta al tro-
pezarla, haciéndols deslizarse a 1o lgrgo de ella y
dadrigiéndols hacia un plano inclingde ~i~ que 1lg
éeja caer en un punto -j-, donde se reunen los di-
versos tubos =53~ ebtenidos, A

Agotado el galédpago de vidrio, y ei

e quiere obtener otrs serie de tubos, en el lugar del

w 7w
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antiguo se coloca otro galipago de vidrio con su co=

' :respondien’ce nod:piza, previa‘mentve ca,lentg,@o' a la tem-
rersturs adecuada, pasn=iolo por el horno, y en los
cordoncillos se introduce el tubo de metal -d- en la

o posicidn qae ocups segin las figuras 1 a 3; esta sus-
titucidn puede ser muy répida y cémoda si, por ejem~
plo, como indica la figura 5, se dispone gz nivel
mis alto que el del extremo superior de la nodriza,
un carril inelinado -k~ provisto de tope provisional
~m~, de Maners que por él puedan rodar varios dis~
cos -l« grticulados en ung chapa que sirva de soporte
a una nodrizs metida en un galépego de vidrio,

Basta proceder como queda indicado, o
mejor gun, puede hacerse uso de ung cuglquiers de

1gs disposiciones expuestas respectivamente en lgs

figu:ae e‘y 7, en las cugles se combina ung nodri-

za formads y'dispuesta como en el caso de lags figu~

ras 1 a 5 con un horno pars recelentar el vidrio éue
hg de estirgrse, _Quando se trata sqlo'de recalen-

tar galépsgos previgmente preparados, hasta darles

la blandura que convenga (figura 6), dicha nodriza se
prolonga hacia arriba por una varillg huece, en la que
se enfilan varios galépagos unos sobre dtros, y la par-
te inferior de este conjunto se mete en un horno_-r—
calentado por gags, por aceite o por electricidad, y

en cuyo fondo de practica un orificio circular —sé cuyo
centro se halls en el eje de lg nodeiiza; a trgvés de es~
te orificip se estira el vidrio, C}aro es que a medi-
de que se agota el galdpsgo inferior, se reemplaza au-
tométicamente por el situgdo inmedié@amente encimg, pa~
" 8ando los galdpagos acsil superpuestos, forzosamente, a

un medio de temperaturs cada vez mas elevada,
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También puede, como indica la figura
7, disponerse el horno descrito antes afiadiéndole
ﬁna especie de crisol sin fondo, ¥y apilando en_el
crisol pedazos o desechosvde vidrio qué,_por 1a ac~
cidn progresiva del calor, alcagncen el grado de fu-
sién conveniente, hasta coggularse unos con otros y
formar una Masa a propdsito pars el tirado.

_ Eeta dltima disposicidn permitiria, en
ca80 necesario, hgcer uso de vidrio fundido, tal como
g ale de la caldera; pero convendria en estos casos
@alentar més bien la parte superior del horno, i ha-
ce falta, para que el vidrio contenido en lp parte
inferior del crisol tienda a afirmgrse hasta cons-
tituir una masa propia para estirar,.

Cugnde el tirado se hace cercs del pun~
to en que se fabrican los galépagos, puede hacerse uso
de lg disposicidén expuesta en lgs figuras 1 s 5, sin~-
necesidad de dejarlos enfriar, lo cual obligarfa a
calentarlos de nuevo, _

También#uede recurrirse a la disposi-
cién de lg figura 8, en la que el vidrio, en vez de
tomarse en el horno pars trabajarlq y convertirlo en
galépago, ¢ coge en estgdo liguido y seivierte en
una cubeta cirqular ~n~ que rodag lg nodr;za ==
por la parte situada debajo de la dilatacidén -¥%l«, ha-
ciéndosé en este ¢g8¢ el tirado de abajo & arriba.

Preferentemente se hace la cubets -n~
¥ la nodriza -b en forms de una sola piezs de tierrs
ref:#ctaria, correspondiendo lg seccidn transversal
de 1lg nodtiza, como en los casos de realizacidn de lgs
figuras precedentes, a la del tubo que se quier, obt e~

ner, Un conducto gxil =1°%- gbierto en dichg pieza,
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permite enfriar el tubo durante el tirsdo, por medio
) de una corriente de gas comprimido, por ejemplo, aire,
- insuflgdo, en dicho conducto,

El tirsdo se efectua por medio de los
utensilios cominmente empleados a tal fin, por ejem-
plo, un cebo -o~ constituido por un arete de didme-
tro algo mayor que el de la dilgtacién, para poder
coger el vidrio en la cubeta -n~; dicho cebo se ele-
va mediante un cable o elemento andlogo, a una ve-
locidad tal gue 1la secgién transversal del tubo es-
tirado tenga lgedimensiones que se pretende darle,

A medida que se pgota el materigl -g-
vertido en la cubeta «~n~, va reemplazéndose. Lven=

tualmente puede hggerse uso de elementos de caldec -p-

como mecheros o anélogos, para Mantener el materigl

=g~ & la temperaturs copveniente,

Por este medio se obtiene ung fabri-
cacidén de tubos de mgterigl fusible o tirabls, que
Tesponde an obsoluto al fin indicado, ¥y presenta, ade~
més, entre otrgs ventajas, la de poder limitar la pro-
duccidn, en el caso especial de la fabricgeidn de tu~
tos de vidrio, a las necesidades de cada dia; 1la de
no requerir mas que una instalacidn de poca importancia;
1a de permitir variar répidamente el calibre fingl .
de los tubos, con solq alterar la velocidad de los cor-
doncillos y la potencis calorifica de los sopletes; la
de obtener tubos de seccién trgnsvereal arbitraria,
por ejemplo, no ci;indrica;';a de ottener tubos con
ung mgrcy ﬁistintiva formads, por ejemplo, por un fi-
lete de color que aparece en lg masa de cada tubo, me-
diante la fusidn de una anilla de vidrio de color pe-

gada al galapago de vidrio,

- 10 -
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» Com§ es natural, y se desprende ademis

) J de lo que antscede, el invento ne se limita en modo al-
guno g aguel de sus modos de aplicacidén ni g los de
reglizacidn de sus diversas partes que se han in~
dicagdo de un modo concreto; por el contrgrio, abar-
ca todas 1lags varianteg, sobre todo aquellas en que
el galépago de vidrio, en vez de componerse de un s0lo
trpzp_cilindrico, se compone de dos mipgdes unidas
abrazando la nodriza, © por un haz de groéf anillgs més
0 menos gragndes, reunidgs en porno a dichs nodrizga.

Esta solicitud, que corresponde a2 la

presentada en Bélgica, el 23 de enero de 1928, bajo
el nimere 348257, se acoge a los beneficios del gr-

ticulo 16 de la Ley de Propiedad Industrial.

=g N O T 7 -0=

A s A8 =

Los puntos de invencidn propia y nue~
Ve Que £e presentan para que sean objebo de este Cer-
tificado de Adicidn, son los siguientes:

12 - Un procedimiento de fabricacidn
de tubos de matefial fusible y tirable, nés especiglw~
mente de vidrio; caracterizado por introducirse el
material que ha de estirarse en unz pieza cilindri-
ca tubulgr (~t-) dispuests en torno s una nogriza
(«o~), donde se funde para estirarlo emn la direccidn
del eje de lg nodriza.

2?2 -~ Un procedimiento conforme se rei-
vindica en el pﬁﬁto 13, caracterizado por prepararse
el vidrio sdlido en forma de trozos cilindricos oon

un orificio cilindrico axil,

38 « Un procedimiento conforms se rei-
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vindica en el punto 22, caracterizado por tener los

+ trozos de vidrio tglés dimensiones, especialmente gl-
tura, que la presidn ejercida por la columga de tro=
zos superpuestos sobre la dilatacidn (-1l-) permanez-
ca sensiblemente igual s medidg que se aplican nuevos
bloques a la nodriza (~b~) para reemplazar 10s ya es-
tirados,

42 =« Un procedimiento conforme se rei-
vindica en el puntc 18, caracterizgdo por introducir-
e en la pieza tubulgf pedazos o desechos de vidrio
que, por 1lg accién progresiy@ del calor, se llevan al
grado de fusidn que convenga, hagtg coagglarse unos

e~ ., CON Otros ¥y formar asi ung masa gpropiada para es-

! tirar.
;
3

52 - Un procedimiento conforme se rei-

-k "_:-!_;k; ?
_SPECIALMOVL : A
" - Vvindaica en el punto 19, caracterizsdo por introdu-

cirse el vidrip fundido, tal como sale de 1g calde:
re, en la pieza cilindrica, y calentarse egolo en 1lg
parte superior de dicha pieza, para que el vidrio
contenido en su parte inferior tienda a afirmarse
hasta constituir unag mass apropiada pars estirsr.

62 - Un procedimiento de fabricacidn
de tubos de material fusible y tirsble, mes especisal-
mente de vidrio, caraclerizado por estirgrse el mate-
rial en el sentido de ®u eje y hacia arriba, hacién-
dolo galir de un recipiente en que se mantiene g 1la
temperaturs apropiade, ¥y estiréndolq a 1o largo de una
piezg ensanchads, que sobresgle de lg guperficie libre
del vidrio,

7% - Un apsarato pars ejecutar el pro-
cedimiento que se reivindica en los puntos 1% g 59,

caracterizado por constar de ung nedrizs (-b~) com~

\-112&4
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puesta de unag pieza tubular cuya extremidad inferior pre
? sentg un ensanche o»dilatacién a 10 largo del cual
se tira el vidrio siguiendo el eje dels nodriza, y ung
piezs tubular (=t-) combinada concéntricamente a la
nodriza, de modo que entre ambas piezas quede un
intervalo anular en el que se'introdqce, me jor
en estado sélido, la mgSa para estirar, previamente
caldeadn.

8% - Un aparato conforme se reivindi-
ca en el punto eé, caracterizado porgue el conjunto
constituido por_ias piezas (~b-} y (-t~) se intro-
duce en un horno gue lleva lg masa 2l punto de fu~
sién propic parg estiraria.

9¢ - Un aparato pars poner en practica
el_procedimiento'conforme se reivindicg en el punto

69, caracterizgdo por constar de un recipiente anu~

lér en cuyo centro se coloca ung nodriza, de modo
que la parte ensanchada de ésta sobresalge de la su-
perf icie libre de la mgsa contenidg en diche reci~
piente; un cebo que corre:por el eje de 1lg pod:iza v
baja a recoger dichg Masa, ;irando de ellg hacia
arriba, a lo largo de la pared lateral de dichg pie-
Z8.,

102 ~ Un agparato conforme se reivindiu
cs en el punto 99, caract erizado por manteperse la
mpsa contenida eﬁ el recipiente anmular g lg tempera-
ture conveniente, haciendo actuar sobre ells elemen-
tos de cgldeo como por ejemplo, mecheros,

119 - Modificaciones intrpducidas en
el objeto de 1lg P@tente de Invencidn nimero 110,023,
expedidg el 9 de enero de 1929, que recae sobre "Mejo~

ras en los procedimientos y aparatos pars fabricar tu-

-&15...
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vos de material fusible y tirable, especiglmente en
los destingdos a tubos devidrio”,

Tal y como se ha descrito en lg Me-
moris que antecede, presentgdo en los dibujos que
8e gcompalian y con los fines que se han especifi-
cado,

Hetg Memqria constg de catorce ho=
Jas escritas por ung eolg Calas

Madrid, 22 de enero de 1929,
R.A.

AR .
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