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Tes puntag en ampollas u objetos andloges de vi -
@ric se produsen porgque dentro de un tubo se ocalienta y des-
pués =e estira un trozo destinado para una 0 varias puntas.
Mientras que en el gaso de trabajo manusl el calentamliento
se efectia individualmente teniendo en cuenta loe diferentes
grosores de pared del tubo, esta circunstancia no se toms en |
congiderseién porque los dispositivoes sujetedores hascen girar
al tubo de vidrio con velocidad igusl delente de los megheros
calentad orsse. Por ello la punta al estirarse, sin embarge, se
hace unilateral y no est{ situada centrada respectoc al cuerpe,
Este unilateralidad permanece existente también en determina -
4o grado en la produccidn de los estrechamientos de cuello.
Estas puntas excéntricas formsn, ocomo es conoglido, un grave
obstdéulo el llenar y gerrar fundiendo las ampollas. Ademds
afeotan considerablemente la belleza de le forma de lss ampo.
1les.

Ya se he propuesto eliminar estos inconvenientes
gensralmente conogldoas, dirigiendo la punta hacia el centro

durante la produecidén del estrechamiente del espaldén, Sin em.

bargo, ha resultado que es diffeil desplazar hasia el centro
a una punta una vez formada exeéntricamente perqgue por ello
se deforma fuertemente la parte del espaldén. En el caso de
grosores de pared unilaterslmente &iferentes del tubo de vi ~ |
dric se efectda la delimitacién del sector reblandecido res . |
pecto & la parte no reblandecide en el gontorno ne en una 1f -

nea redonda circular, sinc en forma de elipse, des modo gue &=
i
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demée de la excentricided de la punte éste no queda redonds.

Le base de partida oblficus, en forma de elipse a
ambos lados del sesctor reblandecido, de acuerdo eon esta for-
ma, tiene sin emha.rgo gomo consecuencia también una variaseién
de longitud de la misma, por 1lo gue se influye muy fuertemente
sobre el didmetro de la pﬁnt..

Por lo tanto, es esenglal gue la base, deslde la
que se estira la punta, forme una lfnea de contorno redonds
circular.

Pambién se ha propuesto eanteriormente el producir,
entes del calentamiento del trozo del que se produsce la pune
te, & ambos lados previamente estreschamientos gue gorrespomden
al didmetro de la punta.

» Adn cusndo este modo de trabajar parece ser con -

veniente para eliminer les Gificultades indicadas, sin embar.

g0, resultan en ello insonvenientes, ya que se reguiere un
repetido aalentamiento y por ello Iinnegesarioc gasto de traba-
Jo. Ademés se efeotua, al preducir los'ostrechamientos, una :
distribueién desfavorable y un desplazamiento del material ‘
ae viério reblandeeido.

Todos estos inconvenientes se eliminan por medio |
de la mdquine segin el invento.

Segdn el invento muestre la mfquina una disposi -
oién de mecheros que salientan un trayeato del tube de vidrio
girado, requerido para la fomacidén de la punta, y de herra-

mientas que atacan en los pasos de¢ transicién hacia la parte

R . e
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de tubo no reblandecide, y llevan a estos pasos a una oonfi .
guracién de ocontorno preserita.

Pars evitar una dsformecién de los espaldones dun.
rante el estirado de la punta, las transformeciones se enfrian
por dnsuflaecidén de aire o andlogo, o bien se apoyan Dor herra.
mientas.

Este apoyo se efectia en un dispositive segdn la
reivindicacién 6. por ejemplo. de tal modo gque el carril ar.
queado permanece en engrane hasta la terminacién del Progesc

&e estirado.

cuando el movimiento de estirado solamente se eje.
outa por un dispositive sujetador, el segundo drganc de apoyo |
ejecuta simultdneamente este movimiento y durante el procesoe |
de estirado guede en gontecto gson el tubo de vidrio.

Estas herramientas de gostén también pueden cons

tituirse tan largas gue durante ¢ a scontinuseidn del estirado :
ejecuten una ulterior transformaeién o también estrechamien - g
tos de cuello en los espaldones. ‘
En la produccién de dobles ampollas, en las gue dos%
cuerpos &e ampolls estén unidos por una punta dimensionada pa.
ra ambos ocuerpes, se efestda al mismo tiempo el estrechemiento
o transfomacién en ambos espaldones. |
For el estrechamiento del traysoto calentsio en
los pasos hecia la parte no revleandecida, la mase de vidrio
reblandecida, también en el easo de tubo unilateral se empuja

hacia el centro y as{ se orea una base oéntrioe, desde lg oual |

s e

o e e
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. disponible pars la formacidén de lg punts siempre la misma cal
tided de vidrio, por lo que se influye favorablemente aobre
| o1 didmetro de la punta.

la punta estrechada puede estirarse también oéntricamente. Por

la delimitacidn forzosa del trayesto de tubo calentado estd

Ia produccién de sstrechamientos en los espaldones
fomados previemente, oomo ya sme ha expuesto, puede efec tuarse
dursnte o inmedidtamente a continuacién del estirasdo de la pun.
ta. Segdn la reivindieascién 3, sin embargo, también puede efeo.

tuarse & continuacidén del estirado de la punta un repetido sa-

jentamiento de los espaldones, después de lo oual se obtisnen

' los estrechamientos por repetida apliescién de herramientas.

| Sin embargo, aeomo por la méquina segin la reivindicaecién 1 ya

se garantiza una forme cénirica del espaldén y de la punta,
estas vehtajas tambidn se eonservan ventajosamente en la pro-

duoccién de cstrethamientos de cuello sdlo por calentamiento,

|

| dado el oeso con estirado y recaleado. i
: |

|

Pars evitdr un excesivo engrosamiento de pared

de los estrechamientos de ocuello es ventajoso estirar algo lowm ‘

! espaldones después del calentamiento y después estrechar, res-

pectivamente regular, hasta la pi-ofundida.d deseada por disposi-i
tivos eon herramientas como se describen a continuacién, ]
!

Segdn lg forme de la smpolla, y especialmente por-

i
!

qne‘l_ea espaldones ye han side csonformados previements, en mu.
08808 %
chos/ya es suficiente una simple eompresién mediante herremien~

tas.
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f arqueados 4ispuestos eoaxilmente a distanola del tubo, dimen-
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BEspecialmente en la Producecidén de dobles ampollas,

en las gue tienen que Producirse 40s estrechamientos, éstos

ge ejeoutan sueesivamente segin el invento, porgue de esta ma-

nera se evita una distorsién posible o &l emplear el estirado
se evita un estirado desigsual 41 calentar ambos espaldones,

Cuando pare la fabricacién de ampollas se emplea
unsa méquina gque gira ininterrunpidemente alrededor del eje
gentral, se efestia 6l estrechamiento del trayesto de tubo
calentado segin le reivindicasién 1 por medio &6 dos carriles
arduaados dispuestos distanciados entre sf y ajustables, en
108 gue se desarrollen engranando paulatinamente durante unm
trayeoto los lugares gque hen de estrecharse,

Sin embargo, pueden utilizarse también carriles

sionados para un trayecto, que se mueven hacia el tubo de vi. |
drio y se alejan del mismo.

Igualmente puede estar dispuesta para sada unidad
de trabajo una herramienta o un par de herramientas, gus par-

ticipe en toda la rotacién.

Una o varias herramientas pueden estar cispuestasl
también dentro de los trayeotos de estrechamiento de tal modo 5
Que las mismas para estrechar giren juntc eon las unidades de
trabajo durante un trayeoto, para volver luego a su Posieién |
de partida.
Bn esto es ventajoso que estas herremientas gjg; é

i
cuten ademéds de estos movimientos, un movimiento desde y hasia

|

1
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. eorrespondiente forma o el didmetro. Para este £in les herrs - |

. I
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el tubo de viarioe.

Cuando en la desoripeidn se habla de dobles am-
pollas o de herramientas pars estrechar el trayeato calentado,
8in embargo, también puede utilizarse solamente una herramien-
ta para estrechar unicamente un lado. ILa utilizeacidn de las
herramiesntas en ambos lados tiene la ventaja de que el centre~
40 se realiza més perféotamentae.

Para que las profundidades de estrechamiento, te-

niendo en cuenta los diferentes didmetros de tubo, o en el ca -

80 de tubo ovalado, 0 en golpes de los digpositivos suostanoreﬁ
de tubo, se tomen en consideracidn, se ha dispuesto segin el |

. invento, al lado de los carriles 0 herramientas para produoir.{

tanto los estrechamientos antes del estirade de la punta, ecomo
tanbién los estrechamientos en l1os espaldones, un segundo oa -
rril o rodillo, qgue encuentra apliscacién en la parte no reblan-

decida del tubo y se adapta automticamente de asuerdo con la

mientas estrechadoras estén dispuestas eldsticamente. Esta tra-

Yeostoria aonduotora es ajustable respeato a las herramientas

moldeadoras. El invento es aplioable de esta manera también

en tubos eon seceidn transversal no circular. |
Jas herramientas Dpare producir los primeros, asf{

eomo los segundos estrechamientos pueden estar eonstituides

de tal modo Que, sdemés de la produccidén de estrechamientos, ;

también al mismo tiempo moldden las partes de espaldén durante

el estrechamisnto. |
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Pars impedir una eftherencia del vidrio saliente,
es ventajoso interrumpir los garriles moldeadores o apliesar
las herramientas varias veges a intervelos gontra el vidrio,

En una méquine conocida, que gira alrededor de
un eje central, los mecheros participen en la rotasidn de la

misma, 6n lo que los mecheros para la produccién de los emtre-

chamientos 4n los espaldones estén dispuestos lateralmente
respecto al tubo de vidrio de modo osoilable hecia dentro y l

hacia fuera, ocon la direceién de la llema aproximadamente en

dngulo recto respecto al radic de la méquina., En esta disposi- |
eién no son utilizables oarriles meldeadores, porque las ca- ;
bezas d¢ los mechercs impiden el engrane. Segfn el invento,
esto® mecheros se disponen oblicuamente al tube, gegdn la 1 -i
gure 8, de medo que la oabeza del mechero est{ metida detrds E
del radioc del estrechamiento y el ocarril moldesdor puede ata -1
car sin obstdounlo, |

Ias herramientas para la produccidn de los estre.‘;
chamientos de 163 espaldones pueden utilizerse al mismo tiempo i

para la produeccidn de un lugar de separacién posterior provistog

de tensidén, samponiéndose de material buen oondustor del oa -

. 1or, o blen se enfrfan para le obtengién de una tensién, por

ejemple de modo que los earriles moldeadores se ocnstituyen
en formma de ocaje eon uns entrada y une salida para el medio
refrigerante. BEste enfriamient.o de las herramientas es también
resomendable para evitar una adherensia en el vidrio caliente.

El invento puede 8tilizarse en cualquier clase
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de méguine para la fabricesién de ampollas y tamdbién otros ob-
jetos de vidrie. ‘

Tea méquina segin el invento es también especial.
mente adecuada para la febriceoién de ampolles con puntes an -
chas, porque la delimitacién de los trayeotos requeridos pars
la formasién de las mismas hase posible el ampliar por insu -
flacién, por ejemplo, y después estirar la masa de vidrio
blanda para la produccién de una punta sncha. ' |

Iguelmente este trayesto, antes, durante o tam-

pién después del estirado de la punta, puede alargarse pars

la produesaién de una punta estrecha 0 puede recalcarse para
una punta de pared gruesa 0 tembién ancha.

Las herramientas emgtrechadoras pueden estar dis-
puestas inelinadas de acuerdo con los gorrespondientes movi -
mientos. !

El calentsmiento del trayeato destinadoc para lea t
formaeién de le punta tembién puede efectuarse de modo més
ruerte en algunos lugares, por ejemplo en los lugares de atague
de las herramientas 0 entre éstos.,

Cuando seé producen ampollas son partes amplias

¥ partes capllares més estreches que les suceden, el trayeeto
destinade a la formasién de punte y estrechede se estira du - ;
rente una longitud dsterminade, s8¢ calienta nuevamente €én un
lugar y se estira esta parte pera former una punta estrechada %
en somparasién gcon la parte amplia. Los dispositives estirado-
res trabajen en este ecaso a intérvalos, por ejemplo, en una

méquine giratoria se escelona la trayeactoria de curve por la
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que se hace descender al &ispositivo sujetador inferior.

ré enfrier los espaldcnes sin deformaaeidn, y pera obtener una
punte lo més eilindrioa posibles Ia refrigeracién de los espal.

dones o también de otra parte se efectds ventajosamente duren .

te une de estes pausas de estirado.

| El invento puede observarse segdn los ejemplos de
ejecuaibn,.

Los dispositivos para la produccidén de la lfnee
'periférice antes del estirado de la punte estén representadcs

trechemiento en las figuras 8, 4, 7 y 8.

|ra 28 una vista sobre un dispositivo para la produscidn de la

1fnea periférica antes del estirado de la punta, ¥y en este saso

pere une méquina en la que los tubos de vidrio se gonectsn &

itrechos alrededor de un eje centrasl y este dispositivo estf co-

108880 de modo estaaicnario.

! El tubo de vidrio 1 es giradec por los soportes

‘2, 2' delante del mesghero 3 y por éaste se callienta dentro de
jun trageeto y Gespués por smbos rodilles 4, 4' moldeedores se

étransforma, respectivamente se estreche en los pasos hacie la

parte no reblendecids. Los rodillos moldesdores adaptedos en
10 posible a 1la forma de los espaldones, estdn situasdos en la
palanca 5 gue gomprime eldsticamente por el muelle & contra el

tubo de vidrie y por medio del tormmillo regulaiar. 7 se regule

Este estirado escalonado es también ventejose pa.

La figure 1% muestra une vista leteral ¥y la figa—z

en las figuras 1, 8, 5, y 6 para la produccidn del segundo 68 . &
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‘te, en le ocaje de apoyo 12, provista de unea rosce interior, o~
Era el rodillo 4, por rotacién del husillo en la cabeza 13. El
lajuste simulténeo de ambos rodillee moldeadores se efectda por

gbién las herramientas descritas més tarde, para evitar figuras

'de sontreccién, pueden oalentérse o bien, para conservar la

plarse aire por una tobera sopladara hasta gue se hayan sclidi.

%tioade loa espaldones.
‘tan el trayeoto ealentado en la anchura requerida para el did -
§met:re de punte deseado. Por la eampresién forzosa, se eliminan

'modo se amnifiestan por grosores de pared desigunles 0 unilate-

?rales. y se orea une base céntrioca, desde la ocual puede estiraz:

-lle

168741

& la deseada profundided de forma.

El movimiento de los rodillos moldeadores 4, 4!
alejdndose y acerodndose al tubo se efeotda por medio de la
gufa 8 deslizente regulable en el eje longitudinal del tube de
vidrio, por medio de la barrs guiadora ©, por intermedio de
un varillaje 10 no mostrado, movido por una ourve.

Los 40s rodillos 4, 4' moldeadores son ajustables}
aisteanciados entre sf, ajustdndose el husillo roseado 11, en |

suyo extremo inferior estd situado el rodillo 4' giratoeriamen -

lo8 tornillos de ajuste 14, Loes rodillos moldeadores, o tam -

forme de los espaldones al estirar, pueden refrigerarss, Igual.

mente para este dltimo £in, & continuacidn del moldeo puede 80~

Los rotillos moldeadores ataoan venta)osamente

'ya en el tubo, cuando oomience el reblandegimiento, y asf lini-é

|

les veriacliones de longitud del trayecte calentado gue de otro
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- 8Jegcuta el movimiento de estirado, se dispone el rodillo 4'

dedo el oaso despudés de repetido oalentemiento se oondusen por

-l 8-

168741

se la punta, de modo que ésta tambidn transourre céntricaﬁente.
El moldeo de estos espaldones también puede efeo-
tuarse de tal modo que al mismo tiempo oon el estirado o eom.
plétamente al prineipio, pasé.ndo a date, la herramienta molde&.
dora ejeoute un movimiento hasia 6l lugar de¢ moldec, de modo
que lg lfnea periférioa se ejecuta mediante estirado simultd -

neo. Pars este £in, cuando el dispositive snjetador inferior

moldeador, separado del rodillo 4 moldeador, en un dispositive

susgeptible de levantarse y bajarse.

Al moldear los estrechamientos en los espabldones.é
los redilles moldeadores 4, 44 pbr sorrespondiente econforma .
oién de las curvas gue les aoéionan, después de terminar el Oﬂ—gi
tirade de la punte o immedidtamente a;:xtes pueden ejecutar un
movimiento haola 61 lugar de estrechemiento y comprimir el mis-
mo¢ estrechamiento.

Bn el dispositivo segin la figura 3%, las herra-

-mientas estrechadoras 14, 14' después del estirado de la punta,

le gufe de corredera 16 ajustable en su altura per el tornillo

' 18, por medic de un varillaje no dibujado y una ourva, contra

los pesos de transicidn en los espaldones y moldean el asi 115.1
mado estreshamiento del cuelloy Los rodillos moldeadores l4, ‘
14' estdn situados en palancas 18, 18' ajustables en su alturs |
por los tornillos ajustadores 17, 17¢, guyas palencas se ¢on -

traen sobre el pernc de giro 19 por el muelle 20 de irasceién
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eontra la aceidén dei tornillo ejustador y por lcs muelles de
itracoién 21 se soatlienen eldsticemente haoia 61 tubo. Ie pPro -
fundidad de los edtrechamientos se regula por los teranillos de |
ajuste 22, 28', varidndose la distaneis haoia el tubo eon i -

gual movimiento de avance y retreceso de los rodillos 14, 14f.

| En la figura 3% mostrada para la produseidn dse
dobles ampollas se producen estreshamientos en ambos espaldonesog
cuando el estrechamiento ha de producirse sucesivamente, estén |
&ispuestos adecuadamente dos dispositivos en cade czso con un
iroaillo moldeador y con los mecherbs celentadores necesarios

$pa.ra ello en las posieionesn eorrespendientes.

dora para el trayecto de punta de dos carriles argqueados 23,

25, ean los que los tubos de vidrio, dispuestos alrededor del

eje central y gue giran sontinuaments elrededar de éste y del

| Jje propio, mse desarrollan durante un trsyecto., los scarriles

son ajustables por los tornillos sjustadores 24, 24', en su
il

|
5f1tura. ¥y por ello a distanaia entre sf.

1
regule por el tornillo ajustader 25.

| _ El ocarril 23' aleanze primeramente sdlo hasta el

ar pars el espaldén inferior una herramienta adiecional, que

apoya al espaldén durante el estirade, par ejemplo, por un oa

En lg figura 5% se compone la instalaoidn moldes~ °
5, 235', en la direccidn de rotascién de los tubos de vidrio es-
ltén paul atinemente més acercaios a éstomss Los carriles 23, 23',
Ia profundidad de engrane en €l tubo de vidrioc se |

ugar, en gue eomienza el estirado de la punte. Aquf{ puede ata- ;

oo
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rril que ejecuta simultdneamente el movimiento de estirade y

pérmaenece en sontsscto con el espalddn. El carril 23 esté rro;
longado para el gpoyo del espaldén hasta el f£in del movimien ..
to de estirado, ' E

Ambos garriles pueden producir tembidn los estre.

|
|
|
 chamientos del ocuelle por aplicacidn de correspondientes aa:l.ien.i..

tes.

En la figure 7% est4 mostrado un dispositive para

1

la produccién sucesive del estrechamiaento del ouello por un

carril moldesdor argueade. Este estd situado sobre un anille ;
26 fijado en la méquins y la gufa 27 de demlizamiento puede
sjustarse en su altura por el tornillo ajustador 28. El ce.rri,l%
29 estd apoyado osoilableniente sobre el perno 30 y es atraido
por el muelle 31 eontra el tope 32, de modo que el mismo en -
grane eldstiocamente en la treyectpria de rotacidn del tubo de |
vidrio. Por el tornillo ejustador 33 se aproxima el disposi -
tivo al tubo y por ello se determina el tiempo del ataque y |
por el tornillo ajusteior 34 la profundidad del engrane.

Al lado del carril moldeador 29 a distancia estd
aispuesto un carril gulador 40 regulable por 1os tornillos
35, 35', el que ataca en la parte del tubo de vidrio no reblan-
decida y ajusta al carril moldeador 29 asf{ autométicamente de
aguerdo eon la sorrespondiente seceidn transversal y la forme
del tubo, |

Por ello puede obtenerse tambidn intensionadamen -

te una forma 09 redonda.
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; lateralmente, éste se encuentra 60lcoado obl{cuamente tanto

wlb-
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Tembién los earriles moldeasdores 23, 25' pueden es-
tear dispuestos eldsticamente respecto al tubo y estar provis- ;
tos de tales carriles guiadores. Especialmente pueden estar t
dispuestos Ge modo basculante ¢ inslinado asorrespondiendo al
estirado previo o recalcado durante el calentamiento del tra-
yeato destinado a la formaeidén de la punta. El carril moldea- |
dor'zs, 23! 6 29 también puede estar instalado en forma de o8-
ja para le recepcidén de un medio refrigerante. |

Para que el carril moldeador 29 en la figura 82

! no quede obstaculizado, por el mechero oscilahle hacia dentro

!
que el tubo del mechero 37 para la limitacidn lateral de mane.:
ra eonoaida todavia obtengs un tope en la barra guladora 38, |
pero la cabeza d¢ mechero 36 estd metida tante detrds del dié—?
metro de la menor profundidad de estraechamiento Que pueds ata-
ecer sin obstdeulo el carril moldeador 29.
En la produceidn de dobles ampollas acon dos eatro-%
chemientos estén dispuestos dos carriles moldeadores a distan-é
ola oorrespondiente entre sf, dado ¢l easo desviades en le 4i-
reccidn de rotacidn y actuando uno tras otro.
Bajo el términoc de estrechamlentoe de cuello de
los espaldones debe entenderse gualguier transformacidn ejesu.

tada despuds del estirado de la punta. Esto no tiene que ser

necesarigmente un estrechamiemto, sinc gue también puede oon -

l silstir por ejemplo, en un destalonamiento més fuerte de la fora.

ma del espalddén con el f£in de un mejor seccionaniento de lsa

' punta.

e SDee SMEr EPSC Ve

e
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Bste registro consta de las siguientes reivindica-
ciones:

1%,. MAquina pera la fabricacidn de ampollas u
ebjetos.anélcgcn de tubos de vidrio con estirado de un trayege
t0 oslentado en una punta, caracterizade por la disposieidn ‘
de mecheroa gue calienten un trayecto del tubo girado necesa- ;
rio para la formacién de la punta, y de herramientas que ata- E
oen en los pasos de transieién haoia la parte no reblandecida |
@el tubo y llevan a estos pasos & la Sonfigurecidn de contorne.
presorita. %

2‘.; Mdquina segin la reivindicacién 1%, earaote—%
rizada por herrsmientas que eén 108 espaldones formados en los
pasos de transiocidén durante el estirado apoyan, enfrfan o mol-f
dean de otro modo. ~ |

38,. MAquina segin las reivindicaciones 1% y 28,
careacterizada por un dispositive yue después del estirado de
la punte nuevamente estrecha & uno 0 a ambos espeldones previa~-
mente moldeados, dedo el caso después de nuevo calentamiento,

4%, MAquine segin las reivindicaciones 1% - 3§
caracterizada por tal oonstitunidn'de las herramientas que A
rante el estirado apoyan. respectivamente moldean adislonalmen.
te a los espaldones, que las mismas produzean &l mismo tiempo
estrechamientos en 108 espaldones previamente moldeados.

B8, Mdquina segdn las reivindicaciones 12 - 42,

caracterizada por tal eonstitucién de las herramientas que am -
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, terizada por uno o varlos carriles srqueadoes, dispuestes dis -
? taneiados entre sf, atascantes en los espaldones, que antes del
| estirado, duraente un trayecto de¢ la rotesién engranan subiaendo
| paulatinamente en la trayectoria de rotacidn del tubo de vi -

bos espaldones previamente moldeados se estrechan sucesivemen. |
te.

6%,~ MAquina segin la reivindicacién 13, osrae -

dario.

72.. Mé4guine segdn la reivindicacidn 6%, caras -
terizade por medios gque paulatinamente acercan al tubo de vi-
ario y alejan de éste a los carriles arqueados gue rodean a

un trayeaeto del gire.

88.. Mdquina segdin las reivindicaciones 68 y i
7&, caraoterizada porque un carril moldeador poséde interrupoio+
nes en la lfnea de contascte.

92,. Méquina segin laé reivindicaciones 12 . 58,
caracterizada por herramientas moldsadoras que giran ocon igual
veloocidad angular junto eon el tube y son movidas forzosamente

ascercédndose y alejdndose del tubo.

10%.~ M4quina segén las reivindicaociones 1% . 53,

caragterizada por herramientas moldeadoras gue partiocipan duran.

te un trayeoto en la rotasidn y vuelven a lg posioeidn de partida.

11%,.. M4quina segin las reivindicaociones 1% .
5%, caraoterizada por una gufa o un rodillo guiador, prereren-:
temente ajustable, dispuesto al lade de las herramientas para
la produceilén de la forma del contorno ¢ también del segundo |

|

—

[oa—
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estrechamiento en los espaldones, gue encuentra su adosamiento -
. en la parte del tube no reblandecide, de modo gue se efeatia
un ajuste automético de la herramienta estrechadora de asuer-~

| 4o con el eorrespondiente didmetro del tubo. ;

125.~ Mdquina segdn las reivindiocasociones 3% -
b2, ecaracterizada por un dispositivo que estrecha los espaldo-;
nes previamente moldeados, después del estirado de la punta,

gin estiramiento ni reocaleado, meremente por eompresidn.

138,.~ Mdquins segdn las reivindieaciones 3% -~ |
| 62, saracterizada por un dispositivo que, después del estira. |
do de la puntas, oalienta los espaldones previamente moldeados
y por elineacién y dado el caso por resaleedo les estrecha. :
14%,- MéqQuina segin la reivindicacidn 132, ca- |
rasterizeda por herramientas, que en los espsldones, regulan

nuevamente el estreochamiento.

15%,~ Mdquina segén las reivindicaciones 1% .

' 5&, gareoctéerizade por herramientas moldeadoras y estrechsado -
' ras, gue se asercan al tube a intérvalos.

; 168, MAquina segdn las reivindicaciones 3%, 48

| y 5%, ocaracterizada porque las herramientas para el estrecha.

miento de los espaldones previamente moldeados despuds del es.i

tirado de la punte, se gomponen de (tiles, ajustables distan . .

| olados entre sf, que aprietan eldsticemente ecntra el tube de

} 71dﬁ.00
17%,~ MEquine segin la reivindicasién €2, carsc.

~ terizada porque dicha méquina es giratoria alrededor de un eje
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~ centrel, participendo: los mecheros en la roteoién y se basou .

len hacia dentro lateralmente respecto al tubo, y en la aue elg
estrechamiento se efeatda por sarriles moldeadores, estando %
dispuestos los mecheros de tal modio, Que las cabezas de los |
mismos no sobresalen del radio de la profundidad minima de
estéeohamiento. |

18%,. M4guina segin las reivindiceciones 12 -

. b&, caracterizads porcmedios gue dmplién en el didmetro &l tra-

yeoto delimitado para la formaoién de la punta, antes del 68~

tirado. :

19%,. Mdquine segin las reivindicasciones 1% . 55.j
carecterizada por medios Que estiran o también recalean al tras=
yeoto destinado a la formacidén de le punte, antes del e stirado .
de ésta.

20%.- wMdquina segfin las reivindicasiones 1% - 55,;

caracterizada por medios que caliemtan, preferemtemente de mn-%

' do looal por lugeres, al trayecte destinado a la formasién de

la punta.

218, Mdquina segén las reivindicaciones 1% . 5,

| caractefizade por una disposioeién tal de los medios estirado -
' pes que el trayeoto estrechado, destinado & la formaocidn de la |

panta, se estira a intérvalos formendo una punta.

28%,~ Mdquine segin las reivindicaciones 1& . 6%,

!oaracterizada por una disposloién tel de los medios estirado =

%rea, que despuds del estrechamiento, la parte de un determina. |

. 4o trayeato, desiinada a la formacidg de la punta, se estira,
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después en un lugar entre los espaldcones se calienta nueva.
mente y la punta primersmente produecida se estira otra vez en
una parte més fina. ‘
238,.~ Méquine segin la reivindicacidén 22, ocarac -
terizada por un dispositivo de maniobra psra los medios re - %
frigeradores que origina el enfriamiento de los sespaldones o
también de otras partes del trayecte de formaoidn ée la punta

durante uns pausa del sstirado,

248, MéAquine para la fabricacién de ampollas u
cbjetos andlogos de tubos de vidrio.
Sezdn se deseribe y reivindica en esta memoria
desoriptive. |
8¢ detalla e ilustra ocon los planos que & la misma i
ge acompafian, ;
Y ouya memoria deseriptiva consta de 20 hoJas; fo~ g

lisdas y esoritas a mdquina pér una sola de sus garas.

Madrid, a Enero 1945,



Jakod DICHTER pos hojas




‘Boja 2%,

Jakob plahter

~ Dos hojas
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