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Bsta Patente de Introduccidn se refiere conforme
indica su enunciado, & una nueva mdguino autondtica pa-
ra moldear piezas cilindrices tubulores de vidrio por
uno o sus dog extremos segin perfiles determincdos ¥ -
partiendo de fregmentos de +tubo de dicho material, los
cusles son sucesgivenente, culentsdes, moldeados, con-
Tfornzdos y enfrisdos seszdn un ciclo completo y sutomd-
tico, comprendiendo este automntismo incluso = lao oli-
mentscidn de tubos a moldear ¥y la entrega de éstos ya
moldeados. Bste mdquine deda su especisl concepcidn en-
cuentrs aplicacidn en la fabricéoién de jeringas de -~
inyecciones, tantc en la produccidn de ios CUerpos co-
20 de los pistones, partiendo de tubos.calibrados pre-
viamermt e o Gin callbrur pera ser despuds zjustados a -
laé medidas por esmerilaco, pudiendo trabajeor tubos de

muy diversos didmetbtros y longitudes.

Bsta nueva ndquina se caracteriza en poseer, con—
venientemente enlazados, un mecanismo entregzdor de Hu-
bos de unc en uno = un sistena de rodedura miltiple ghe
los mantiene en constante giro sobre sus propics ejes
¥ con sﬁ extreno o moldear emplazedo sobre un calefac-

tor, siendo pagados de uns 2 otra rodadura por Ul meca-
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nismo trensportador, estzblecidndosme los calefactores
enfrentados con cada rodadura para lograr que se ele-~
Ve progresivare nte ia.temperatura‘de la cobeza del -
tubo a moldear hasta que sea suficientemente pldsti~

ca. Otros mecanismos de lg propia mdquina estdn dis-

puestos enfrentados con rodadures y con pos.ibilidad

Ce desplazarse sobre el tubo en sentido axisl o ra-

dial, congtituyendo éstos los moldeadores, que pars

ello tienen instzledos los rodillos conformzdores To—

diales o bien los moldendores axileles o cortodores,
segin la operncidn o fave operatoria o reslizar, com-
T et Ly a1 [ - 4 g - <
pletdndiose la misme mdquina con otras rodaduras nds
nero sin calefactores, en las cusles se enfris o1 tu=
bo moldezde pasando de estos e una bandeja colectdrs
a la que son entregados por el miano disvositive trons-

e

portador.

Otra coracterdsticz de la misma mfiquins es que
los sistemas de vodedures estdn formmdos por dos pares
de diécos giratar los solidarios cada par a un eje, -
instaldndose todos los ejes paralelos entre si y dis-
tanciados de bzl suertde qué los discos quedan secan~

tes, creando csi un doble soporte de rodedurs sobre

los que se apoyan los tubcs de vidrio a trobajar, com-
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pletdndose estos mismos sistemzs o tren de rodaduras,

con una placa perpendiculsr 2 log e¢jes ¥y gue cubre to-

E )

talmente al tren de rodaduras cuyos ejes esitdn situados

con ligera inclinacidn hacis 1a pleca tope, zsesurdndo-

se asi que los tubos dueden siesmpre apoyados sobre ella,
doténdose tanto & esta placa tope como o los discos, de
medios suficierntes pars poder varizr sus separaciones‘—
al objeto de reguler detos de mcuerdo con la longitud

del tubo de vidrio que se deba trebojar,

Bg tombidn caracteristice

]

o]

de la misme mfquina gue
el dispogitivo enﬁreg&dor estd formado por une czdena
0 banda eslabonadsa contimua, dotads de unas pectaiias -
diglanciadas regularente entre Las 4ue ge enmplazen 1los
tuboe a moldenr, los cuales son depositedos por ssta -

pande continua, @l circundar por sobre el Lembor anbe—-

tivo transportador, abastecidndo-

rior, sobre &l disposi

se egte

egedor directonente de un depdsito almacens—
dor de tubos por colocacidn mamial de unaz plurslidod de

éotos entre cada dos pestaiias contiguns,

Utre caracteristica de la misma mdguina es gue el

di

&1}

posltive transportodor estd Lormado por dos plebinss

parslelas emplazadas paralelas tombidn con los discos de

rodaoduras que guedan situados entre dichas pletinas, las
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cuales poseen en sus bordes supsriores,

prefezontGQﬂnto angulerss, y distanciads
la misma Gimensidn que separs cada dos rododuras corti-
suas, instaiénddse estas plébiz en sendas peléncas -
oscllantes acopladas al mecanismo motor, todo ello rea-
lizede de tal suerte cue las pletines son leventodos por
sobre el nivel superior de las rodaduras, despuéy Ces-
plazadas paralelas o si mismas svanzando en longitud -

igual a 1z separwvcibn de dos rodadures contiguag, ¥y se-

guidonert e nuevo descenso por bajo el niwel de es O~
dedures, retornendo a su punto de partida o este mismo

nivel, con 1o sue el o los tubos que estuvieran dis 3PUS S

z

cduras serdn elevados por sobre dstas

,w.v

tog soonre las o

[l

y transportados ¢ la rodadurs sigulente, sobre la que

son depositndos el descender las pletinas.

Es bambidn coracteristica de la misma mdguina cue
los moldeadores estdn instaledos eldsticare nte en sen~
dag palencas accionadas o su vez por leves o excénbri-

la cabeza reblandecida del tubo

cas que log aproximan o
la qﬁe corzprimen en direcd dn y profundidad adecuada.

a la forma gue se desea obltener, establecidndose tantos

dispositivos moldeadores de accionsmiento sucesive, como

fases operatorias requlera la forma final, pare lo cue
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se emplozan estos enfrentsdos con lo~ dispositivos ¢

-

nares de rodaduras dotaodos de cnlernetorss al objeto

(:

de mantener la parte de vidrio e moldear a lo tennera—
Gure conveniente, ascgurdndose la integridsd de la pie~

za & moldear, si por cuzlguier cousa no se encontrers

suficientemente pldstica, por ester los moldecdores ins—

hd -

telados eldsticamente sobre las paloncas de mendo, re-

C’)

\

guldndose ecta elasticidsd en Torma conveniente a diche

Es otra coractéristica de la misme nfdquina cue pa-

ra gorantisar le correcta posicidn del tubo a moldear,

n los fases moldeadoras, se dispone so-

O]

preferentomente

bre dichos tubos un par de discos rodsnies gue se apli-

‘can precisamente sobre le parte fris del propio tubo ime

nLdlerdole cual¢uicer movimiento inaprosisdo pero permi-
tlérdole el libre giro axisal gue le imprime el dispogi~
tivo de rodadure sobre el gue esid apoyadé, enlazdndoge
estos discos con el dispositive tronsportador de tel -~
sucrte gue zl elevirse dste para tr§“l~o ' Los tubcg a
la rodadura contigus, diches diecos cueden lo suficien—
temente 2lios para no impedir dichos tracledos, retor-
néndo a su posicidén imkial al descender el transporte—

dor. Al objeto de garantizar alin mds la2 correcta posi-
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cidn del tubo durante las faces moldezdoras, se hs pre-
visto emplazar el o losg discos de sujecidn con sus ejes
no paralelos a los de la rodadura e inclinados de tal

menera que tiendan siempre a desplazar al tubo sobre 1=

"placa tope posterior,

Para facilitér la ﬁejor comprensidn de cuanto se
ha indicado, se describen seguldamente las figuras de
la adjunta hoja de dibujos en las que se hen représen-
tado una vista lateral de la,méquipa en le figura pri-
mera; una vista lateral de le misms miquinas en la figu-
re segunda; tres detalles quuemdticos del funcionamien-
to del transportador en las‘figuras tercera,fcuarta ¥
quintas; ocho detalles narciales en diferentes fases ope-—
ratorias de moldeo en las figures sexta a déecimo segunds
ambas inclusive; otros detalles esquemdticos de fases
moldeadoras en las fisuras ddcimo tercera = ddcimo sex—~
t2 embas inclusive yven las déeimo octava a vigdsimo -
primere, otras fases correspondientes 21 moldeo de un
?istén. Todes estas fisures se refieren & un caso con-—
creto de posible reslizacidn de 12 mdquina pars TFabri-

car Jeringas y pistones por lo que deben ser congidera-

das como ejemplo ilustrativo sin cardcter limitativo.

En la figurs primera se ha seflealado por (1) la bam-



140.

145,

150.

155.

160,

248837

- & -

cada en la qué van instalados todos log dispoeitivos
que integran 1a_mé¢uina, asi como el electromotor (2)
gque produce el movimiento & los mismos a trovés de les
¢orreSpondientes transmisiones, una de ellas accions
la barra (3) en forma reetilines alternativa, y &sta
precenta en su extremo suverior la uia o trinquete (4)
que actda gobre la corona deniada (5) de la rueda (6)

v entre &sta y las (7) v (8) va acoplada la cadena (9)
cuyos eslabones (10) constituyen los SOporteé indivi-
duales para los tubos a2 moldear los cuales son entregza~
dos de uno’en uno y a ritmo adecuado, al transportador
(11) que estd formado nor dos vpletinas paralclas ins-.
taladas en las palahcas (12) (13) (14) y (15), que ac-~
cionadag por el miémo electromotor (2), se mueven Dri-
meramente elevdndose hasta-que sus entallas (16) que-
den mds altas Que el ountd de coincidenciz de losg dis-
cos (17) y (18), tal como se grafia en las figuras ter-
cera y cuarta; despuds se desplaza horizontalmente en
longitud igual a2 la distancia que semnara a dos nares -
de discos (17) (18) contigucs; por dltimo desciende -
nuevaﬁente hasta un nivel mds bajo que el punto de coin-
cidencia de los cit=dos diseos‘tal como ge representa
en la figura quinta y’retofna 8 su nogicidn inicial re-
pregentada en la figura tercera. De eéta manera y & ve-

locidad controlada, se logra gque 1los tubos que le son
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entregados por el dispogitivo alimenfador, nagen suce-—
sivemente por sobre todos los pares de discos (17) y
(18), en cada uno de los cusles los tubos sufrén uns
operacidn del ciclo, y al alcanzar el extremo igguier-~

a2d0o8 2 una correa sin fin

do en la figura, son entre;
trensportacora que no se ha representado para no nacer

excesivamente complicado el dibujo.

Ls primers operacidn a efectuar es el calentamien;
to del extremo del tubo gue se deba moldear, y por ello
se disponen varios pares de discos (17) (18) y delante
de ellos sendos mecheros de gas gue van calentando jergely
gresivamente al extremo del tubo hasta éituarlo g la -
temperatura de reblandecimiento o plasticidad del vi-
drio. Estos discos (17) ¥ (18) van @iraﬁdo continuemen-—
fe, cbn.lb ce ge logye un regular ¥ uniforme calenta—
miento del vidrio ¥y se eviten posibles roturas vnor di-

lataciones.

Una vez en estado pldstico el extremo del tubo ge
inician las fases de moldeo, y nara asesurar la correc—
ta posicidn del tubo, se disponen los rodillos sujeta—.
dores (19) gue se aplicah sobre el tubo, los cuales van

montados en sendos balancines (20) que en el momento de
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cambio de posicidn de log tubos los elevan para que né
~entorpezece la colocacidn automdtica del +tubo sobre el
nar de discos giratdrios. Unea vez emplazado el tubo so-—
bre el par de discos y sujetado éste por el disco supe-
rior (19) entren en accidn los moldéadores, véase le fi-
gura seguhda, que si son frontales, o sea para formar -
la boca rebordeada, van gobernzdos por el balancin (21)
v leva (22), v estdn moﬁtados sobré el vdstazo (25) des-
plazable axialmente elfcual 1leva el resorte (24) para
asegurar su retorno a la posicidn inoperante. Para ase-
gurer el perfecto moldeo, s efectis Este en varias fa-
seS ¥y vrogresivamente, para lo que =e diswénen varios
moldeandores, que se répresentan esqueméticamenfe en las
figuras sexta & décimo tercera ambas inclusive, en la
sexts se rernresenta el tubo (25) en las faseg de colen—
tamiento; en la séptima, el mismo tubo estd afianzado
por el disco sujetador (19) en el uue ha sido ensancha-
- da su boca (26) por la accidn dei moldeador (27): en
la 6ctava la boca (26) he sido mds abierta por el mol-
deador (28)3 en la novena se he renrésenta&o la midms
boca formaﬁdo va el rebofde por la accidn del moldea-~
dor (29); en la décime se ha moldeado el orificio de
entrada por el meldeador (30); emn la ddcimo primera se
ha aplanado ya el reborde por el plato (31); en 1o dé-

cimo segunda el tubo permanece sin girar y queda sujeto
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por el taco (32) ¥y entonces entra en asccidén el corta~
dor (33) gque produce los cortes laterales para Fformar

correctamente el reborde del cuerpo de lz Jeringa, que-

dendo ya finalizado el ciclo t2l como se represents en

la figure décimo tercera que corresponde a las fases

Tinales de enfriamiento.

Para»moldear el cono porta-agujes del nismo cuer-
po ya rebordeado, se dispone en la miQma‘méquina, sus-
tituyendo a los moldeadorece indicados o dismuestos a -
continuacidn de ellos en otra hilera de discos girato-
rios, los moldeadores de rodillos que se grafion en -
las figuras décimo cuarts a décimo séptiﬁa ambas inclu-
sive; en la décimo cuarta estd el mismo tubo en face de
calentamientoy en la décimo quintg estd el tubo sujeta-
do por el rodillo (19) y sobre su extremo (34) actdsn
los rodillos compresores (35) quadando introducido en
el propio extremo (34) del tubo, la verilla (36); en
la fizura décimo sexta los rodilles cdnicos (37) ace-
ban el moldeo del cono porta-agujas y forman el Ffondo
de la jeringa; y por dltimo en la ficura adeimo sépbi-

ma, los digcos cort dores (38) cortan el cono a la lon-—

gitud adecuada, extrayéndose la vaerilla (36) que ha -

servido para foxrmar el orificio de valida en el cono

porta-agujas.,
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Le figura décimo octava representa la fase ope-

rativa de cierre previo del tubob(40) con ls matriz
(41) quedando este extremo (42) cerrsdo ¥ ligeromente
esférico como se representz en la Figura déoimo novensa.
Seguidamente y previo desplazamiento del bransporta-
dor, gueda el mismo extremo cerrado (42), tal como se

srafla en la figura vigésima, bajo la accidn de los -

rodillos conformadores (43) y (44) los cuaies en una

'gola o en dos operaclones parciales, producen l= for-

macidn de la cabeza o botdn (45) del wistdn para je-
rineas, Una vez formado el botdn y previa inversidn -
de l= posicidn de 1le nieza, se produce el cierre del
otro extremo de la misms manera que se he representa-
do en la fizura ddécimo ogtava, ¥ se aplana despuds por
aplicacidn del rlato (46), tal como se avreciz en 1=
fizure vigésimo primere con lo cue queda gcabado el -
pistén. Como es natural todas estas fases estdn prece-

didas y simultaneadas con lz accidn térmice de los me-

cheros igusl que en las anteriormente descritas,

Como guiera que en todas estas operaciones de mol-
deo, los dispositivos moldeadores han de actuar sobre
unge parte o zona bien determineds del tubo, ls mdquim
ge ha dotzdo de la placs tope posterior (32) cuya po-

sicidn se ajusta convenientemente. Asimismo y pars go~
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ntizcr lw corrects posicidn de los tubos en les aj-
ferentes fases del proces 0, todos los digpesitivos eo-
tdn ligersmente inclinsdos para forzer el apoyo del -~

.

tubo sobre la placa tope y zsinismo los discos sujeta-
dores (19) tienen su eje con cierta inelin-cidn sobre
los de (17) y (L8) 21 objeto de Forzar sdn mds le co-

rrecta pogicidn del tubc y su anoyo permsnente sobre

En el caso de gue la mdculina se realice a ciclo
completo, se disponen los moldeauvores correspondlentes
a la confomuacidn de un extrero o conmbtinuscidn de los
conformgdores del otro extremo, y si todos van dispues-
tos en el mismo frente se emplsza entre unos y otros
un dispositivo inversor que cambia la vosicidn a1 tubo.
situando su extremo moldeado sobrekla nlaca tomne cue~-

dando el otro extremo Oﬂ.dlSDOalClén de ser moldeszdo.

Tembién nueden emvlagzarse las dos series de mol-
deazdores una en cada frente ¥ en este caso se sitian
dos placas bopes y asimismo se orientsn las inclina-
ciones de los vpares de rodillos en Torma conveniehte
para asegurar la correcta posicidn de los tubos en to-
dag y cada uns de las fases operatorias. Fn este caso
el cuerpo o nistdn de la Jjeringa qgueds terminado en la

m&guina sélo a folta de la calibracidn interior si los
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tubos no eran calibrados.

En el caso descrito se ha hecho referenciass a o

fabricacidn de Jeringas sin que esto implique gue la

85, md uina no pueda ser wtilizada para moldear otras nie-

zZag,

Ya due para ello sdlo es necesario disponer los

moldeadores y cerradores apropiados al caso.

Descritas sidficientemente las caractericticas fun-

damenteles de la mdquina a que se contrae esta Patente
! '
290. de Introduccidn se hace constar gue en 1la misma se no-~

¢rdn introducir todas ajuellas modificaciones que 1=

experiencia, la prdetica y la técnica pudieran aconse-

ar, siempre gue con «llas no ge combic, altere o mo-

cu.

difique su idea fundamentsl que es la gue se resume y

205, concreta en la sigulente:

Se declaran de novedad, proniedad y utilidad para
todo el territorio nacional y sus colonias, las siguien~
tes:

REIVINDICACIONES

300.

18,~ Mdguine sutomdtica para moldear los extremos
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de cuerrnos cilindricos huecos de vidrio gue se carac-
teriza en poseer conveniendémente enlazedos ¥ con fun-
clonamiento a ritmo coordinedo, un dispositive alimenf
tacor de tubos de vidrio de uno sn uno que los entreza
a2 un dispositivo transportador generasl, el cual los de-—
noslta sobre unos pares de discos rodantes ¥y los trag-—
lada de uno a otro, pasando sucesivamente‘bajo la ac-
cidn de unog calefactores Que~elevan la temperatura del
extremo del tubo y desouds son sometidos & la aceidn
compresora o dilatadora de unss matrices gue son gober-
nadas automdticamente y entran en éocién solamente cuan-
do el tubo de vidrio egtd depositado ¥y giroudo nobre el
pﬁr de discos rodantes correspondientes y sobre el que
actie un tercer disco suverior que lo mentiene en nosi-

cidn correcta.

28,- Mdquina sutomdtica oars moldear los extremos
de cuerpos cilindricos huecos de vidrio sesdn ls nota
anﬁefior que se caracteriza tambidn en yue el disposi-
tiv@veniregador extd formado por una cadens eslabonsda
continua instalada emtre dos poleas o ruedas ¥y conve-
nientemente teénsada, con lz particularidad de gue cada

eslabdn estd dotado de unos apdéndices sobresaiientes

w

que Torman cajas o lugares definidos »nara colocor en
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cada uno un tubo de vidrio =z moldmr, siendo accionado

este entregador en forma sincronizada con el resto de
los dispositivos y de +tal suerte que deposite un tubo
eﬁ el transportador en cads movimiento de cambioc de -
date,

38,.~ Mdguina automdtica para moldear los extremos
de cuernos cilindricos huecog de vidrio segﬁn las no-
tas anteriores que se caracteriga taombidn en e el -
transvnortador estd formado pnor dos pletinas naraleles
emplazadas longltudinslmente en 1a mdguina y que se -
extienden desde uno & otro lado de 1o misms, estando
dotads de unas entallas angulares distanciadss en igual
dimensidn que la que separa = los nares de discos ro-
dantes, ims taldndose mediante palancas o balencines de
tal saérte cue en cada operacidén de transvorte ejscute
primero su elevacidn haste nivel mayor Que la alturs -
de los discos rodanteg, después desplazamiento longi-
tudinal en dimensidn igual a la gue separa = dos nares
de disceos rodantes contiguos gesuido del descenso hash o
quedar g la misma altura que tenia en fase iniciszl y -
por ltimo se desvlaza longitudinal en direccidn de re—

torno a su posicidn inicial.

42,~ Miguina automdtica para moldear los extremos
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dé cuerpos ciiindricos huecos de vidrio sexin las no-
tas anteriores que se caracteriza tambidn en gue los
sistemas de rodadura estdn formados por una pluralidad
de pares de ejes en constante glro, en cuyos extremos
estdn ¢otados de sendos discos, insteldndose estos ejes
de dos en dos con separzcidn menor que el didmetro y
mayor que el radio de un disco, por lo que éctos se -
instalan sobre sus correspondientes ejes con senaracio-
nes tales que los diﬁéos guedan secantes ¥y sobre sus
lugarés de coincildencia queds determinsdo el de coloca=~-

cidn del tubo que rodard con ellos.

58,~ Mdguina automdtica pars moldear los extremos

de cuerpos cilindricos huecos de vidrio sestin las notas
anbteriores que ge caractériza también en disponer, de-
ante de cada par dg rodadura; gendos calefzcltores con
temperatura rezulada de acuerdo con la fase del ciclo
gue se verifique, gued:ndo excento de calefzctores los
Ultimos pares de rodadura cn los que sc ha de enfrior

el tubo moldeado.

62.- Mdquine automdtica pars moldear los extronos
de cuerpos cilindricos huscog de vidrio segin lag notas
anteriores gue ge coracteriza ftambidn en que sobre los

pares rodantes en los que se werifican operaciones de ~
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moldeo o corte en el tubo, dste queds afiasnzado median-

te uno o dos discos rodantes tambidn que van instalodces
en palancas o balancines y automdbicamente se levantan
cuando se haya de efectuar un cambio de posicidn de ~

375, 1los tubos de uno a otro var de rodaduras.

72.- Mdguina automdtica vara moldear los extremos
de cuerpog cilindricos huecos de vidrio sesdn las no-
tas vrecedentes cue se caracteriza tombidn en sue los

positives moldeadores estdn formados wor piezas con-

w

ai
380. fomadas o pares de rodillos, vero en ambos ¢2s0s van
ine taleados en bhalancines o nalancas ﬁobernadaé de tal
sverte y en forme automditica, que sntra en accidn vYni-
camente cuando ¢l rodillo sujetador o afiénzador estd
aplicado sbbre el tubo de vidrio que rueds gobre el -

385. correspoudiente par rodsnte.

88,~ dquina automdtica para moldenr los extremos

de cuerpos'cilindricos hueow & de vidric segqin las no-

teg vrecedentes (ue se caracteriza tambidn en que los
moldendores se congtituyen cads uno por uwnoe o varios

390, moldes rvarcisles diseflados de tal suewbe que el moldeo
gse verifigue en una o mfs fases sucesivas, simultene-

4dndose cada uns de ellas con la accidn de unc o nds

calefactores.



395.

400.

405,

- 19 -

948837 ‘

9e.- Mdquine automdtica para moldecr los extre—

mos de cuérpos cilindricos huecos de vidrio sesdn las
notas precedentés que se ceracteriza tembidn en que

paralelamente con el digvositivo transportador se em~
plaza une placa ajustable, sobre 1& que permansecen -
apoyados'los extremos que no se han de moldear de to-

-

os y cad

[o]]

Pe5]

1 uno de los tubos, al menos mientres ectdn
emplazades sobre los pares de rodadura v por tanto -
dentro del c¢iclo de fabriecacidn,
L
10&,~ "MAQUINA AUTOMATICA PaRA MOLDIAR LOS FXTRE-

Z08 PP CUZRPOS CILIWDRICOS HURCOS D VITRIOM,

Todo ello tel y como se he descrito v reivindica-—
do en la presente memoria que consts de diecinusve ho-—

jas folisdas ¥ mecanografiadas mopy unas solz de sus ca—

rag y un juego de planoeg cue la fAlustra.

Barcelong,,18 de Abril de 1950,
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