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MEMORIA DESCRIPTIVA
2488  37

üjSiici Patente de Introducción se r s í ie r e  conforme 

indica su enunciado, a una nueva máquina, automática na­

na moldear piezas c ilin d r ica s  tubulares de v id r io  por 

uno o sus dos extremos según p e r f i le s  determinados y — 

partiendo de fragmentos de tubo de dicho m ateria l, lo s  

cuales son sucesivamente, calentados, moldeados, con- 

fomiados y enxriados según un c ic lo  completo- y automá­

t ic o ,  comprendiendo esta automatismo incluso a- la  a l i ­

mentación de tubos a moldear y la  entrega de éstos ya 

moldeados, nsta maquina da cía su especia l concepción en­

cuentra ap licación  en la  fab ricac ión  de jeringas de — 

inyecciones, tanto en la  producción de lo s  cuerpos co­

mo de lo s  pistones, partiendo de tubos - calibrados pre- 

viamenfce o sin  ca lib ra r  para ser después ajustados a — 

la s  medidas por esmerilado, puliendo traba jar tubos de 

muy diversos diámetros y longitudes.

Esta, nueva máquina se ca racteriza  en poseer, con­

venientemente -enlazados, un mecanismo entrenador de tu­

bos de uno en uno a un sistema de rodadura m últiple qy.e 

lo s  mantiene en constante g iro  sobre sus propios ejes 

y con su extremo a moldear emplazado sobre un ca le fac­

to r , siendo pasados de una a otra  rodadura por un ñeca-
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nismo transportador, estableciéndose lo s  calefo-otores 

enfrentados con cs.da rodadura, para log ra r  que ss o le— 

2^. ve progresivamente l a  temperatura, de la  cabeza del. - 

tubo a moldear basta que sea suficientemente p lá s t i­

ca. Otros mecanismos de la  propia máquina están dis­

puestos enfrentados con rodaduras y con posib ilidad  

de desplazarse sobre e l tubo en sentido ax ia l o ra- 

30. ■a la i ,  constituyendo estos lo s  moldeadoras, que para 

e l lo  tienen instalados los  ro d il lo s  conformadores ra­

d ia les o bien lo s  moldeadores ax ia les o cortadores, 

según la  operación o fase opérateria  a re a liza r , com­

pletándose la  misma máquina con otaras rodaduras más 

35. pero sin ca le fac to res , en las  cuales se en fria  e l tu­

bo moldeado pasando de estas a una bandeja co lectara  

a la  que son entregados por e l  misa o d ispos itiva  trans^ 

portador.

Otra ca ra c te r ís tica  de la  misma máquina es que 

40. lo s  sistemas de rodaduras están formados por dos pares 

de d i seo 3 gircatar io s  so lida rios  cada par a un e je , - 

instalándose todos lo s  e jes  parale los entre s í y d is ­

tanciados de t a l  suerte que lo s  discos quedan secan­

tes , creando así un doble soporte de rodadura sobre 

45. lo s  que se apoyan lo s  tubos de v id r io  a trabajar,, com-
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plegándose estos misaos sistemas o tren de rodaduras,

con una placa perpendicular a lo s  e jes  y  cue cubre- to­

talmente a l  tren  de rodaduras cuyos ejes están situados 

con l ig e ra  inclinación hacia la  placa tope, asegurándo­

se as í que lo s  tubos queden siempre apoyados sobre e lla , 

dotándose tanto a esta placa tope como a lo s  discos, de 

medios su fic ien tes  para poder va r ia r  sus separaciones -  

a l ob jeto de regu lar éstos de acuerdo con la  longitud 

del tubo de v id r io  que se deba traba ja r.

55* Ls también ca rac te r ís tica  de la  misma máquina que

e l d ispositivo  entrenador está formado por una, cadena 

o banda eslabonada continua, dotada de unas pestañas — 

d is uanciadas regularmente entre .tas que se emplazan lo s  

tubos a moldear, los cuales son depositados por esta - 

60. banda continua, a l circundar por sobre e l tambor ante­

r io r ,  so ore e l l i s  00 s i cavo tr*..2isr.r,ox!tc sor, abasteciendo—

* 36 es'fc© entrenador directamente, de un depósito almacena-

don de tubos por colocación manual de una pluralidad de 

estos entre cada dos pestañas contiguas.

65. Otra ca ra c te r ís tica  de la  misma máquina es que el

d ispos itivo  transportador está formado por dos pletinas 

parale las emplazadas parale las también con los  discos de 

rodaduras que quedan situados entre dichas p letinas, las
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cuales poseen en sus bordes superiores, unas en ta llas , 

preferentemente angulares, y distanciadas entre s í en 

le. misas dimensL<5n que separa cada dos rodaduras conti­

guas, instalandd.se estas p letin as en sendas palancas — 

oscilan tes acopladas a l mecanismo motor, todo e llo  rea­

lizad o  de ta,l suerte que las p letin as son levantadas por 

soüre e l n iv e l superior de la s  rodaduras, después des-. 

plazadas paralelas a s í  miomas avanzando en longitud -  

igua l a la  separación de dos rodaduras contiguas, y se­

guí dame nb e nuevo descenso por bajo e l  n iv e l de estas ro­

daduras, retomando a sai punto de partida a este mismo

n iv e l,  con lo  que e l o lo s  tubos que estuvieran dispues­

tos sobre la s  rodaduras serán elevados por sobre éstas 

y transportados a la  rodadura s igu ien te, sobre la  que 

son depositados a l descender la s  p le tin as .

Es también ca rac te r ís tica  de la  misma máquina que 

lo s  moldeadores están instalados elásticamente en sen­

das palancas accionadas a su vez por levas o excéntri­

cas que lo s  aproximan a la  cabeza reblandecida del tubo 

a la  que comprimen en d irecd  én y profundidad adecuada, 

a la  forma que se desea obtener, estableciéndose tantos 

d ispos itivos  moldeadores de accionamiento sucesivo, como 

fases operatorias requiera la  forma f in a l ,  pare, lo  que
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se emplazan estos enfrentados con lo s  d ispos itivos  o 

pares de rodaduras dotados de calefactores al objeto

de mantener la  parte de v id r io  a moldear a la  tampera- 

95. tura conveniente, asegurándose la  in tegridad de la  m e­

za a moldear, si por cualquier causa no se encontré, 

suficientemente p lá s tica , por estar lo s  moldeadores 

talados elásticamente sobre la s  palancas de mando,

ra

xn

re­

gulándose esta e la s tic id ad  en forma conveniente di olía

100. fin a lid a d .

Es otra ca ra c te r ís t ic a  de la  misma máquina que pa­

ra ¿garantizar la  correcta po s ic ián  del tubo a moldear, 

preferentemente en la s  fases moldeadoras, se dispone so­

bre dichos tubos un par de discos redantes que se ap li-  

1 0 5 .'can precisamente sobre la  parte f r í a  del propio tubo im­

pid iéndole cualquier movimiento inapropiado pero permi- 

• tiéndo le el lib re  giro axial que le  imprime el disposi­

t ivo  de rodadura sobre e l  que está apoyado, enlazándose 

estos discos con e l d ispos itivo  transportador de ta l -  

110 . suerte que a l e levarse éste para trasladar lo s  tubos a 

la  rodadura contigua, dicho® discos queden lo  suficien­

temente s ito s  para no impedir dichos traslados, reto r­

nando a su posicián in b ia l a l descender e l  transporta­

dor. Al objeto de garantizar aún más la, correcta no s i -
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H5 • cic5n del lu lo  curante las  fases moldeadorasadoras, se ha pre­

v is to  emplazar e l  o lo s  discos de su jeción con sus ejes

no parale los a los de la  rodadura e inclinados de ta l 

manera que tiendan siempre a desplazar a l tubo sobre la  

'p laca tope posterio r.

120. Para f a c i l i t a r  la  mejor comprensión de cuanto se

na indicado, se describen seguidamente la s  figu ras de 

la  adjunta hoja de dibujos en las  que se han represen­

tado una v is ta  la te ra l de la  máquina, en la  figu ra  p r i-  

meraj una v is ta  la te ra l de la  misma máquina en la  fig u -  

125* ra segunda» tres  d e ta lles  esquemáticos del funcionamien­

to del transportador en las figu ras tercera ,' cuarta y 

quintar ocho d e ta lles  parcia les en d iferen tes fases ope­

ra torias  de moldeo en la s  figu ras sexta a décimo segunda 

ambas in c lu s ive ; otros d e ta lle s  esquemáticos de fases 

130 . moldeadoras en las figu ras décimo tercera  a décimo sex­

ta  ambas in c lu s ive  y en las  décimo octava, a vigésimo - 

primera, otras fases correspondientes a l moldeo de un 

pistón , lodas estas figu ras se re fie re n  a un caso con­

creto de posib le rea liza c ió n  de la  máquina para fa b r i-  

135. car jeringas y pistones por lo  que deben ser considera­

das como ejemplo ilu s tra t iv o  sin  carácter l im ita t iv o .

En la. figu ra  primera se ha señalado por ( l )  la  baa-



cada, en la  que van Instalados todos lo s  d ispositivos 

que integran la  máquina, así como e l  electrom otor ( 2) 

140. que produce e l  movimiento a lo s  mismos a través de las 

correspondientes transmisiones, una de e lla s  acciona 

la  barra (3 ) en forma re c t ilín e a  a lte rn a tiva , y ésta 

presenta en su extremo superior la  uña o trinquete ( 4) 

que actúa sobre la  corona dentada ( 5 ) de la  rueda ( 6) 

145. y entre ésta y las  (7 ) y ( 8 ) va acoplada la  cadena ( 9 ) 

cuyos eslabones ( 10 ) constituyen lo s  soportes in d iv i­

duales para los tubos a moldear - lo s  cuales son entrega­

dos de uno en uno y a ritmo adecuado, a l transportador 

( 1 1 ) que está formado por dos p letinas paralelas in s - • 

150 . taladas en las palancas ( 12 ) ( 1 3 ) (14) y ( 1 5 ) ,  que ac­

cionadas por e l  mismo electrom otor ( 2) ,  se mueven p r i­

meramente elevándose hasta que sus en ta llas (16) que­

den más a ltas que e l puntó de coincidencia de lo s  d is­

cos ( 1 7 ) y (1 8 ), t a l  como se g ra fía  en las  figu ras te r -  

155. cera y cuarta; después se desplaza horizontalmente en 

longitud igual a, la  d istancia que separa a dos pares - 

de discos (17) (18) contiguos; por último desciende - 

nuevamente hasta un n iv e l más bajo que e l punto de coin­

cidencia de lo s  pitados discos t a l  como se representa 

160. en la  figu ra  quinta y retom a a su posición, in ic ia l  re ­

presentada en la  figu ra  tercera . De esta manera y a ve­

locidad controlada, se logra  que lo s  tubos que le  son
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entregados por e l d ispos itivo  alimentado!*, pasen suce­

sivamente por sobre todos lo s  pares de discos (17} y 

165. (18) , en cada uno de lo s  cuales lo s  tubos sufren una

operación del c ic lo ,  y a l alcanzar e l extremo izqu ier­

do en la  figu ra , son entregados a una correa sin  f in  

transportadora que no se ha, representado para no Iiacer 

excesivamente complicado e l dibujo.

170. La primera, operación a efectuar es e l  calentamien­

to del extremo del tubo que se deba moldear, y  por e llo  

se disponen varios pares de discos (17) (18) y delante 

de e llo s  sendos mecheros de gas que van calentando pro­

gresivamente a l extremo del tubo hasta situarlo  a la, - 

175. temperatura de reblandecimiento o p lastic idad  del v i ­

d rio . Estos discos (17) y (18) van girando continuamen­

te , con lo  que se logya un regu lar y uniforme calenta­

miento de l v id r io  y se ev itan  posibles roturas por d i­

la taciones.

180. Una vez en estado p lástico  e l extremo del tubo se

in ic ia n  las  fases de moldeo, y para asegurar la  correc­

ta  posición del tubo, se disponen los  ro d il lo s  su jeta-, 

dores ( 19 ) que se aplican sobre e l tubo, lo s  cuales van 

montados en sendos balancines ( 20) que en e l momento de
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165. cambio de posic ión  de lo s  tubos lo s  elevan para que no 

entorpezca la, colocación automática del tubo sobre e l 

par de discos g ira to r io s . Una vez emplazado e l  tubo so­

bre e l  par de discos y sujetado éste por e l disco supe­

r io r  (19) entran en acción lo s  moldeadores, véase la  fi. - 

19Q. gura segunda, que s i son fron ta les , o sea para formar - 

la  boca rebordeada, van gobernados por e l balancín ( 21 ) 

y leva  ( 22) ,  y están montados sobre e l vástago ( 25) des- 

p lazable axialmente e l  cual l le v a  e l  resorte  (24) para 

asegurar su retorno a la  posición  inoperante. Para ase- 

195. ,parar e l perfecto moldeo, se efectúa éste en varias fa ­

ses y progresivamente, para lo ' que'se disponen varios 

moldeadores, que se representan esquemáticamente en las  

figu ras sexta a décimo tercera  ambas in c lu s ive , en la 

sexta se representa e l tubo ( 25) en la s  fases de calen- 

200. tamiento; en la  séptima, e l  mismo tubo está afianzado

por e l disco sujetador ( 19 ) en e l  ue ha sido ensancha­

da su boca (26 ) por la  acción del moldeador ( 27) »  en 

la  octava la  boca (26) ha sido más ab ierta  por e l mol­

deador ( 28)? en la  novena se he. representado la  miéma 

205. boca formando ya e l reborde por la  acción del moldea­

dor ( 29) ;  en la  décima se ha moldeado e l  o r i f ic io  de 

entrada por e l moldeador ( 30) ;  en la  décimo primera se 

ha aplanado ya e l reborde por e l  plato (3 1 ); en la  dé­

cimo segunda e.l tubo permanece sin  g ira r  y queda sujeto
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210» por e l "taco ( 32) y  entonces entra en acción e l corta­

dor (33); que produce lo s  cortes la te ra le s  para foimar 

correctamente s i  reborde del cuerpo de 3a jeringa , que­

dando ya fin a lizad o  e l  c ic lo  t a l  como se representa en 

la  figu ra  décimo tercera  que corresponde a las fases 

215 . f in a le s  de enfriam iento.

Para moldear e l cono porta-agujas del mismo cuer­

po ya rebordeado, se dispone en la  misma máquina, sus­

tituyendo a lo s  moldeadores indicados o dispuestos a - 

continuación de e llo s  en otra h ile ra  de discos g ira to -

220. r io s , lo s  moldeadores de ro d illo s  que se gra fían  en - *

la s  figu ras décimo cuarta a décimo séptima ambas inclu ­

s iv e ; en la  décimo cuarta está e l  mismo tubo en fase de 

calentamiento; en la  décimo quinta está e l tubo su jeta­

do por e l r o d il lo  ( 19 ) y soore su extremo ( 34) actúan 

225. lo s  ro d il lo s  compresores ( 35) quedando introducido en 

e l  propio extremo (34) del tubo, la  v a r i l la  (3 6 ); en 

la  figu ra  décimo sexta lo s  ro d il lo s  cónicos ( 37) aca­

ban e l  moldeo del cono porta-agujas y forman e l fondo 

de la  jerin ga ; y por último en la  figu ra  décimo sóp ti- 

230. rna, lo s  discos cort dores ( 38). cortan e l cono a la  lon­

gitud adecuada, extrayéndose la  v a r i l la  ( 36) que ha -  

servido para formar e l  o r i f i c io  de sa lida  en e l cono 

porta-agu jas.
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l a  figu ra  décimo octava representa la  fase one-

235. r a t iv á d e  c ie r re  previo del tubo (40) con la  m atriz

(.41) quedando este extremo (42) cerrado y ligeramente 

es fé r ico  como se representa en la  figu ra  décimo novena.

Seguidamente y previo desplazamiento del transporta­

dor, queda e l  mismo extremo cerrado (42)., t a l  como se 

240. g ra fía  en la  figu ra  vigésim a, bajo la  acción de lo s  - 

ro d il lo s  conformadores (43) y (.44) lo s  cuales en una 

1 sola o en dos operaciones parc ia les , producen la  fo r ­

mación de la  cabeza o botón ( 45) del pistón para je ­

ringas. Una vez formado e l botón y p revia  inversión  - 

245. de la  posición  de la p ieza , se produce e l c ie rre  del 

otro extremo de la  misma manera que se ha representa­

do en la  figu ra  décimo octava, y se aplana después por 

ap licación  del p lato (4 6 ), t a l  como se aprecia en la  

figu ra  vigésimo primera con lo  que queda acabado e l -

250. p istón. Gomo es natural todas estas fases estén prece­

didas y simultaneadas con la  acción térmica de lo s  me­

cheros igual que en la.s anteriormente descritas.

Como quiera que en todas estas operaciones de mol­

deo, los  d ispos itivos  moldeadores irán de actuar sobre 

255. una parte o zona bien determinada de l tubo, la  máquina 

se ha dotado de la  placa tope p o s te r io r  ( 39) cuya, po­

s ic ión  se ajusta convenientemente. Asimismo y para, ga-
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pod.-ci.dn. de lo s  tubos en le s  d i­

feren tes fases del proceso, todos los  d ispss itivos  es­

tán ligeramente inclinados para Xorzar e l  apoyo clel — 

tubo sobre la  placa, tope y asimismo los  discos sujeta­

dores (19) tienen su e je  con c ie r ta  inc linación  sobre 

lo s  de (17) j  (i-8) a l ob jeto de fo rza r  aiín más la  co­

rrecta  posición  del tubo y su apoyo permanente sobre

la  placa, tope.

En e l caso de que la  -máquina se rea lic e  a c ic lo  

completo, se disponen lo s  moldeacores correspondientes 

a la  conformación de un extremo a continuación de los 

conformadores del otro extremo, y s i todos van dispues- 

270. ^os en Hiisnio fren te  se emplaza entre unos y otros

un. d ispos itivo  inversor que cambia la  posición a l tubo 

situando su extremo moldeado sobre la  placa tope que­

dando e l otro extremo en d ispos ic ión  de ser moldeado.

También pueden emplazarse las  dos series  de mol- 

275. deadores una en cada fren te  y en este caso se sitúan 

dos placas topes y asimismo se orientan las  in c lin a ­

ciones de lo s  pares de ro d illo s  en forma conveniente 

para asegurar la  correcta  posición  de lo s  tubos en to ­

das y cada una de las  fases operatorias. En este caso 

280. s i  cuerpo o pistón de la  jer in ga  queda terminado en la  

máquina sólo a fa lt a  de la  ca lib rac ión  in te r io r  s i los
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bubas no eran calibrados

nn e l caso descriijo se lia liecbo referencias a ¡ a 

fab ricac ión  de jeringas sin  que esto implique que la  

2.85. má ulna no pueda ser u tiliz a d a  para moldear otras p ie - 

zas, ya que para, e l lo  sólo es necesario disponer los 

moldeadores y cerradores apropiados a l caso.

Descritas sfificisutemente la s  ca rac te r ís ticas  fun­

damentales de la  máquina a que se contrae esta Patente 

290. de Introducción se hace constar que en la  misma se po­

drán in troducir todas aquellas m odificaciones que le, 

experiencia, la  práctica  y la  tócnica pudieran aconse­

ja r , siempre que con e lla s  no se cambie, a lte re  o mo­

d ifiqu e su idea fundamental que es la  que se resume y 

295. concreta en la  sigu ien te:

ÍT 0 I  A

Se declaran de novedad, propiedad y u tilid a d  para 

todo e l t e r r ito r io  nacional y sus colon ias, la s  siguien­

tes :

300'. R E I V I N D I C A D  1 0  II E S

18.- Máquina automática para moldear lo s  extremos
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el© cuerpos c ilin d r ic o s  nuecos de v id r io  que se carao— 

en poseer convenientemente enlazados y con. fun­

cionamiento a r i t i ó  coordinado, un d ispos itivo  alimen- 

305. tador de tubos de v id r io  fie uno en uno que lo s  entrega 

a mx d ispos itivo  transportador general, e l  cual lo s  de­

posita  sobre unos pares de diseos rodantes y lo s  tras­

lada de uno a o tro , pasando sucesivamente bajo la  ac­

ción de unos ca le íactores  que elevan la. temperatura del 

310. extremo del tubo y después son sometidos a la  acción

compresora o d ila tadora de unas matrices que son gober­

nadas automáticamente y entran en acción solamente cuan­

do e l tubo de v id r io  está depositado y girando sobre e l 

par de discos rodantes correspondientes y sobre e l  que 

■3-̂ -5. actúa, un terce r  disco superior cjue lo  mantiene en "posi­

ción correcta .

2^.- Máquina automática para moldear los  extremos 

de cuerpos c ilin d r ic o s  huecos de v id r io  según la  nota 

an terior que se caracteriza  también en que e l d isposi- 

320. t iv o  entregador está formado por una cadena, eslabonada 

continua instalada entre dos poleas o ruedas y conve­

nientemente tensada, con la  particu laridad de que cada 

eslabón está dotado de unos apéndices sobresalientes 

que forman cajas o lugares defin idos para colocar en
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2)2.s>. cada uno un "tubo de v id r io  a moldar, siendo accionado 

este entregador en forma sincronizada con e l  resto de 

lo s  d ispos itivos  y de t a l  suerte que deposita, un tubo 

en e l transportador en cada movimiento de cambio de ~ 

é s te .

330» 3a. -  Máquina automática para moldear los  extremos

de cuerpos c ilin d r ic o s  huecos de v id r io  según la s  no­

tas anteriores que se caracteriza  también en que e l -  

transportador está formado por dos p letinas caralelas 

emplazadas longitudinalmente en la  máquina y que se - 

335. extienden desde uno a otro lado de la  misma, estando

dotada de unas en ta llas angulares distanciadas en igual 

dimensión que la  que separa s. lo s  oares de discos ro ­

dantes, iré talándose mediante palancas o balancines de 

t a l  suerte que en cada operación de transporte ejectite 

340. primero su elevación  hasta n iv e l mayor que la  altura - 

de lo s  discos rodantes, después desplazamiento lon g i­

tudinal en dimensión igua l a la  que separa a dos nares 

de discos rodantes contiguos seguido del descenso hasfc a 

quedar a la  misma a ltura que ten ia  en fase in ic ia l  y — 

345. por último se desplaza longitud ina l en d irección  de re­

torno a su posición  in ic ia l .

4 - .— Máquina automática para moldear lo s  extremos
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de cuerpos c ilin d r ic o s  truecos de v id r io  según las no­

tas an teriores que se caracteriza  también en que lo s  

sistemas de rodadura están formados por una pluralidad 

de pares de ejes en constante g iro , en cuyos extremos 

están dotados de sendos d iscos, instalándose estos ejes 

de dos en dos con separación menor que e l diámetro y 

mayor que e l  radio de un disco, por lo  que éstos se - 

insta lan  sobre sus correspondientes ojes con separacio­

nes ta les  que lo s  discos quedan secantes y sobre sus 

lugares de coincidencia queda determinado e l de coloca­

ción del tubo que rodará con e l lo s .

59.-  Máquina automática para moldear los  extremos 

360. de cuerpos c ilin d r ic o s  huecos de v id r io  según las notas 

an teriores que se caracteriza  también en disponer, de­

lante de cada par de rodadura, sendos ca le factores con 

temperatura' regulada ¿Le acuerdo oon la  fase del c ic lo  

que se v e r ifiq u e , quedando excento de ca lefactores los 

365. iütimos pareo de rodadura on lo s  que se ha de en fr ia r 

e l  tubo moldeado.

6§ .-  Máquina automática para moldear los extremos 

de cuerpos c ilin d r ic o s  huecos de v i  cirio según las notas 

anteriores que se caracteriza  también en que sobre los 

370. pares rodantes en lo s  que se a e r ific a n  operaciones de -
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moldeo  ̂ o corte en e l tubo, éste queda afianzado median­

te  uno o dos discos rodantes también que van instalados 

en palancas o balancines y automáticamente se levantan 

cuando se haya de efectuar un cambio de posición de - 

lo s  tubos de uno a otro par de rodaduras.

7S. -  Máquina automática para moldear los  extremos 

de cuerpos c ilin d r ic o s  huecos de v id r io  según las no­

tas precedentes que se ca racter iza  también en oue lo s  

d ispos itivos  moldeadores están formados ñor piezas con- 

foimadas o pares de ro d il lo s , pero en ambos casos van 

instalados en balancines o palancas gobernadas do ta l 

suerte y en forma automática, que entra en accidn úni­

camente cuando e l  r o d il lo  sujetador o afianzador está 

aplicado sobre e l tubo de v id r io  que rueda sobre e l - 

correspondiente par rodante.

8s .-  máquina automática para moldear lo s  extremos 

de cuernos c ilin d r ic o s  huecos de v id r io  según las no­

tas precedentes que se ca racteriza  también en que los  

moldeadores se constituyen cada uno por uno o varios 

390». moldes parcia les diseñados de t a l  suerte que e l moldeo 

se v e r ifiq u e  en una o más fases sucesivas, simultane­

ándose cada una de e lla s  con la  accidn de uno o más

375.

3 8 0 .

385.

ca le facto res
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9a.-  Máquina automática para, moldear los  extre­

mos de cuerpos c ilin d r ic o s  .huecos de v id r io  seí-cdn las 

notas precedentes que se caracteriza  también en que 

paralelamente con e l  d ispos itivo  transportador se em­

plaza una placa a justab le , sobre l e  que permanecen -  

apoyados los  extremos que no se han de moldear de to­

dos y cada uno de lo s  tubos, a l menos mientras están 

emplazados sobre los  pares de rodadura y por tanto -

dentro del c ic lo  de fabricac ión .
*

10a .- "MAQUINA AUTOMATICA PARA MOLDEAR LOS EXTRE­

MOS DE CUERPOS CILINDRICOS HUECOS DE VIDRIO".

Todo e l lo  t a l  y como se ha descrito  y re iv in d ica ­

do en la  presente memoria que consta de diecinueve ho-
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