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PATERTTE DE INVENCION

o

a favor de
UNION VIDRIERA DE ESPANA, Se.As - de necionalided espa~
fiola - domiciliada en ¢/ Mantaner, n? 13 - BARCELOMA,
por:
» Procedimientc de fabricacidn de tubos de vidrio para
lémpares de seguridad para mineros ” '
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MHemoria Descriptive

Los tubos o cilindros de vidrio que se emplean
en las ldupares de segurided para mineros, se fabricen

usualmente por soplado, Este método de fabricacidn no
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permite obtener la neceseris exactitud y regularidad enm

el grueso de los tubos, lo cual es cansa de gue una gran
proporcién de estos tubos se rompa durante su uso y ain

durénte su fabricacién, con los consiguientes peligros e
inconvenientes,

La presente patente tiene por objeto un procea
dimiento para fabricar tubos o cilindros de vidrio para
14mperas de minero, con el gue sSe consigue la exactitud
¥y regularidad regueridas en el grueso de los tubos, redu-
oiéndose as{ considerablemente la proporcién de roturas,

Segin este procedimiento, los tubos para ldm
paras de seguridad se fabrican por prensado, para lo cual
ge fabrice en primer lugar un vaso o depdsito de difmetro
Yy espesor exactos que deba tener el tubo final, pero de una
longitud mayor, y luego se corta a la longitud reguerida,

Preferiblemente, y pera facilitar su extraccidn
del molde, este vaso se hace ligeramente cénico, y su parte
correspondiente a la base, gque ha de ser cortada, puede
presentar wn didmetro exterior algo menor, Se emplea para
ello un molde apropiado, el cual est{ provisto em su fondo
de un extractor que facilita el desmoldeo de la pieza,

En el plano adjunto se represemtan las sucesivas
fases del procedimiento objeto de esta patente,

Le figura 1, es una seccién vertical de un molde
durante la primera fase de fabricacidn,

La figura 2, representa el mismo molde en la Se-
gunda fase, o sea, en el momento de la extraccidn del vaso
formado,

Le figura 3, representa como se corta el vaso
formaedo en la segunde fase, para obtener el tubo ya termi-
nado,
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E1l molde empleado para la ejecucidn préctica
de este procedimiento comprende una matriz -—l- gue presen-
ta una cavidad -2~ ligerfsimamente cénica, y cuya parte
préxime al fondo -3- es de didmetro algo menor, El1 fondo
de este cavidad lo forma un extractor -4- que, a modo de
émbolo, puede desplazarse hacia erriba para ayudar a ex-
traer la pieza una vez moldeada,

La boca de la matrig -l- forme un asiento —6-
sobre el que se coloca una tapa anular -7-, cuyo didmetro
interior es algo menor gue el de la cavidad -2- de la ma~
triz, formando asf un saliente interior que presenta una
cenal redondeada =By

Después de haber depositado en el interior de
la matriz -l- una gota o porcién de masa -9- de vidrio en
estado pldstico, se hace penetrar a través de la abertura
central de la tapae anular ~7-, la pieza macho -10- del molw
de, la cual es también ligeramente oénica, y cuya parte ex-
trema -1l-, correspondiente a la porcidén de menor didmetro
~3- de la matrig, présenta una conicided algo més pronun-
ciada, Debido a la pequefia conicidad del molde, es conve-
niente que dicha piega macho -10- presente axialmente un
conducto «~l2~ para permitir la salida de aire,

Al descender el macho ~10- en el interior de la
matriz -l-, comprime la masa vitrea —9- y la obliga & ex-
tenderse llemando todo el espacio anular comprendido entre
el macho -~l0- y la pared interior de la cavidad -2- de la
matriz, adoptando la forma de un vaso de cuerpo -l13- lige-
remente cénico, con su borde -1l4- redondeado formado por la
canal ~B- de la tapa -7-, y cuya parte -l5- corresponiien
te al fondo es de didmetro exterior algo menors

Una vez enfriado el vaso asf formado, se retira
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el macho -10- junto con lea tapa anular -7—- y S€¢ hace asw
cender el extractor —4-, el cuzl empuja 8l vaso ~l3-, gue

de esta manera punede extraerse fdocilmente del interior de
la matriz «l-, ,

En una {ltime operacidén, el vaso extraido del
molde se corta por la lfnea IIT-III de la figura 2, sepa-
rdndose asf la parte -15- del fondo, de menor didmetro, y
se obtiene finaslmente el tubo -23~ (figura 3) ocuyo espesor

y demds dimensiones son completamente regulares ¥y exactas,

Se reivindica como objeto de esta patente:

le~ Procedimiento de fabricacidén de tubos de
vidrio para lémparas de seguridad para mineros, caracte-
rizado por obtener por prexsado un vaso de vidrio, cuyo
6uerpo prgsenxa un espesor coupletamente regular y exactoy
¥ con la parte correspondiente al fondo de didmetro exterior
algo menor que dicho cuerpo, y cortar luego este vaso segién
la l1fnea de enlace entre el cuerpo y la parte del fondo de
menor didmetro, para obtemer un tubo de dimensiones exsc-—
tas,

2.,- Procedimiento de fabricacién de tubos de
vidrio para l4mparas de seguridad para mineros,

Esta memoria consta de cuatro pdginas, esori«

tas por una sola ocara,

BARCELONA, 44 JUL.1952
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