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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Paténte de Introdye?iénlsg refiere, confor-
me indice su enmunciad , a un nuevo‘tipo de médquina mol-
deadora~calibradora para fabricar tubos de vidrio con
dimensiones interiores exactas sobre un patrén o ma-
triz, tanto si se trata'de sencillos tuboé pere des-
pués fabricar probetas u otro material aforado de la~
boratorio, como para fsbricar el cuerpo de las jerin-
gas péra inyecciones. Esta mé@uina que ya es conocida
en otros paises, se basa envelAconocido principio de
moldear‘tubos de vidrio llevéndolos a su estado plds-
tico por calentamiento y obligdndoles después a cefiir-
se sobre'el molde o matriee haciendo el vacio en su -
interior, pero realizando todas y cada una de las ope-
raciones en forma automética,hprecisando Unicamente -
que un opérario gsaque de la matriz el tubo ya moldea-

do y calibrado y cologque otro en su lugar.

El proceso seguido hasta ahora para el moldeo y

. calibracidn de tubos de vidrio estd integrado por las

siguientes fases: colocacidn del tubo & moldear cerra-
do u obturado con un tapdn por su boca superior sobre
la matriz; calentamiento previo; calentamientorde le

zona inferior para que la pestafia de su boce se cifia
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sobre la de le matriz; cal entamie nto de la mitad infe-

rior del tubo y vacfo interior para Que la zona se ci-
fia sobre la matriz; calentamie nto total y vaclo interior
para que la totalidad del tubo quede cefiido a la matriz;r
enfriamiento de la matrig para que al contraerse ge des-
prends el tubo de v1dr10; enfriamlento total del tubo -
de vidrio; y por dltimo reemplazo del tubo ya moldeado
por otro a moldear. Estas fases operatorias‘requieren
cads una su tiempo preciso, puesto que el‘tubﬁ se ha de
calentar hasta uns temperatura tal que el vidrio ses -
plédstico pero sin adherirse a la matriz, debiendo tam-
bién efectuarse este calentamiento progresivameﬁte pa~
ra que no se rompen por los efectos de las dilataciones.
Por otro lado también el cefiimiento del reborde inferior
del tubo sobre el de la matrigz requiere‘unas condicio-
nes de temperatura y tiempo muy precisas ¥y asimismo las
dos fases del éeﬁimiento sobre 1la maﬁriz Y la de enfrias-
miento, dado que, como es bien sabido, el vidfio, salvo
los de muy buena calidad, saltan o se rompen cuando se
les calienta en forma no regular. Por tqdo ello en ls
realizacidén de la méquins s que se contrae esta Paten-
te de Introduccidn se han considerado en todo su vafior
estos factores, habiéndose logrado wn perfecto cieclo de
fabricacidn disponiendo sobre un plato giratorio en for-

me intermitente y perfectamente controlaa, una plurali-
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dad de matrices todas iguales entre sf, y en mimero
siempre mayor que el de las fases operatorias que in-
tegran el proceso pero igual al de las posibles posi~
ciones estables del plato, estableciéndose la veloci-
dad de cambio de posicidn y el tiempo de permanencis
en cada una de ellas, =de acuerdo con ls fase qué re-
qﬁiere menor tiempo, disponiendo los elementos necesa-
rios para éue las féses Que requieren mds tiempo co-
rrespondan a dos o méds posiciones sucesivas, estable-
ciéndose asi un tiempo critico que es el dé‘permanenr

cia del plato quieto, y reguldndose los otros tiempos

"de tal manera que sean miltiplos del tiempo critico.en

factores enteros. Clare estd que algunas fases pueden

realizarse en tiempos distintos con solo acelerar la

velocidad de calentamiento, pero para igualarlos todos,

se regula el paso del gas en los mecheros calefactores,

0 bien el paso de corriente eldctrica si éstos son -

eléctricos o de alta frecuencia.

Una vez establecido el tiempo critico se realiza:
el pléto.y sus dispositivos mecdnicos de accionamiento
de tal manera que las diversas posiciones estables co-
rfespandan exactamente enfrentadas con los calefactores

¥ que los cambios se efectien con la periodicidad pre-
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vista, dotdndolo también de un regulador de velocidad

para el perfecto reglaje del ciclo de acuerdo con las
dimensl ones del tubo a moldear, ya que si éste es pe-~
quefio y de pared delgada requiere menores tiempos que

cuando es grande y de paredes gruesas.

Otra particuleridad de la.méquiﬁa que se descri-
be es que como sea que las fases de moldeo y calibra-~
cidn, y la de enfriamiento, precisan ademds del calen-—
tamiento controlado, hacer el vacio dentro del tubo en
la primera, y hacer circular aire por dentro de ls ma-
triz en la segunda, se ha dotado a cada soporte de las
matrices de un terminal inferior perfectamente plano y
a la méquina de unas instalaciones de vacio.y aire a
pres;dn, que terminan eﬁ,sendas bocas, una por cada po-
sicién o posiciones que correspondan a cada fase, (nor-
melmente dos en cade una) sobre las quw se desliza el
plato bien ajustado para evitar péfdidas en los cambios
de\posicidn, yvasimismo los terminsles inferiores de -
los porte-matrices, con lo gue al’pasar éstos a las po- :
siciones correspondientes a estas fases operatorias -
quedan autométieamente conectados con la instalacidn
de vacio y despuds con la de aire a presidén, verificédn-

dose asi estas fases en la farma prevista.
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Asimismo es caracteristica de 1la misma miquina

que para regularizar el calentamiento del tubo de vi-
drio, sobre todo si log calefactores son mecheros de
gas con aire u oxigenﬂ; se han de mantener las matri-
ées en continue giro para lo que cada porta-matriz se
dota de una polea o rueda dentada o de friccidn por la
que se enlaza con un mecanismo motor, al menos en las
posiciones en que ha de recibir calor, pudiéndose de-
jar en las restantes sin conexidn con el mecanismo pa-
ra que la matriz permanezca quieta, siendo esta quie-
tud indispensable solo en la posicidn final e inicisal
del proceso eﬁ la que se reemplaza el tubo moldeado ya

por otro nuevo a moldear.

Por dltimo es caracteristica de la misma mdquina
que la obturacidén del tubo de vidrio se eféectda duran-
te el proceso por moldeo mediante rodillos, o antes de
éer colocado en lea matriz que ocupe lalprimera pogi-
cidn del ciclo mediante un sencillo tapdén ligeramente
epretado, al objeto de que cuando esté en conexidn con
le instalacidn de vacio produzcarel cierre hermético,'
¥y cuando pase a la conexidn con el aire a presidn se
abra o desobture, en forma automética‘o menual, dispo-
niéndose en la misma mdquina y sobre la matriz corres—

pondiente un cortador automdtico del extremo cerrado
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del tubo en el primero, y en el segundo un colector o
recogedor dé los tapones que son conducldos a una cu-

120. beta dispuesta también en la mdquins al lado de otras
dos, uha de ellas conteniendo tubos a moldear y la -
otra para colocar los tubos ya moldeados, por lo que

estas tres cubetas se emplazan delante de la posicidn

primera del ciclo.

125. Para facilitar la mejor comprensidn de cuanto se
- ha indicado, se describen seguidamente las figuras de
la adjunta hoja de dibujos en ias que se han presenta-
do esquemdticamente varias vis tas de la mdquina y de-
talles separados del porta-matrices en las diferentes
130. fases operatorias, todas lag cuales deberdn éer consi-
deradas como ejemplo ilustrativo sin cardecter limita-

+tivo.

En dicha hoja la figura primera representa el pla-'

to giratorio de la mé@uina con sus diqusitivos de giro i
- 135. intermitente; de giro de las matrices; de caleféccidn;
Y con todas las matfices coloéadas. La figura segunda

eé una vista en seccidn del mismo plato en la que para i
simplificar se ha representado ﬁna sola matriz coﬁ su
calefactor. %as figuras tercera a la décimo séptima -

140. embas inclusive, representan al porte-metriz con la ma~
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triz, en las fases operativas que se indican seguil da~

mente; la tercera, en lo posicidn inicial para recibif
el tubo a moldear; la cuarta con el tubo tegpado y ya
colocado; la quinta en la fase de calentamiento; la -
sexta en la fase de moldec de la pestafia inferior; la
séptina en la fase de moldeo ¥ calibracidn de la zona
inferior; la octava en la fase de calibracidén total ;
la novena en la fase de iniciar el enfriémiento; la -
décima en la fase de enfriamiento sin el tapdn ya; la
dééimd primere en la fase inicisl o de reemplazo del

tubo ya calibrado por otro sin calibrar.

La décimo segunds representa una fase operatoria
similar a la de la figurs cuarta pero en la que el tu~
bo es méds largo'y se ha de cerrar por su extremo; la -

décimo tercera es la segunda fase del cierre del extre-

mo que queda ultimado envla ddcimo cuarts ¥ de ésta pa-~ f

sa, tdl como se grafia en la figura ddcimo quinta, otra
vez por‘las fases de las figuras eexta, séptima, octa-~
va ¥y novens, para despuds verificar ls desobturacidn
tal como se grafia en la figura décimo sexta y décimo
octava, pasando despuds por las mismas fasés de lag f£i-

guras décime y undécima.

En la figura primera se ha sefialado por (1) el -

plato de la mdquina que lleva instelados los porta-ma-
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trices (2) al (13) ambos inclusive, en este caso do-

ce porta—matrices con sus correspondientes matrlces
acopladas. Cada porta-matriz estd dotado del reborde

o pestafia (15) que actdas de moldeador, como se apre-
cia dlaraménte en las restantes figuras. Estos porta-
matrices se instaian sobre el plato (1) a travds de
los cojinetes frontales (16) y (17), terminando por la
parte inferior en la polea (14) ¥ prolongacidn (18) -
con su base inferior (19) bien plana. Todos los porta-
matrices y las propias matrices son tubulsres Yy presen-
tan el orificio axial (20) . Las matrices propiamente
dichas son independienfes v acoplableé a 105 porta-mg-
trices, aunque en las figuras se han grafiado farmando
une misme pieza para simplificar los dibujos. Dichas
poleas (14) estdn dimensionadas de tal suerte que pue-
dan embfagarse con las (21) instalada por sus ejes (22)
sobre la propia bancada.de la mdquina, y que reciben
giro continuo y uniforme a travdés de la correa (23) que
ve acoplada a la rueda (24) la que a2 su Vez recibe el
giro por su eje (25) de un mecanismo motor no represen- -
tado en la figura. Este mismo eje (25) es solidario &
la pieza (26) que =mctia como mando intermitente en crug
de malta, y por tanto posée el disco (27), la entalla
(28) v el pivote (29) para el accionamiento a impulsos

del plato (1) que para ello lleva solidarizada la pie~
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za (30) conformads periféricamente por (31) y (32) en

la fdrma clédsica de la transmisidn por cruz de malta.

Como quiera que en cada desplazamiento anguler del pla-

to (1) ha de pasar cada metriz de cada posicidn a la
conﬁigua, en la cruz de malta (30) existen ténmas for-
mas (31) y (32) como matrices hay instaladas en el pla—i
to, iogréndése asl que el giro continuo del eje (25) -
se traduzca en giro también continuo de las matrices
(3) a la (10)’ambas inclusive y asimismo que el plato
(1) cambié de posici&n con la frecuencia prevista, pa-
éando cada matriz a la posicidn d guiente inmediata.
Asimismq Yy para que las fases operativas se produzcan
corfebtamente-y como sea que no todas tienen el mismo
tiempo de duracién, se han dispuesto los calefactores,
‘(en este caso mecheros de gas) (33) y (34) que produ—
éen el calentamiento previc y progresive del tubo (3),
0 sea que la fase de precalentamiento se produce en dos
posiciones contiguas,'después entre bajo la accidn del
doble calefactor (36) (37) y se verifica la fase de -
moldeo y sjuste de la pestafia inferior (38) del twbo
(35) sobre la (39) de la matriz. Despuds se verifican
la fase de cefiido del cuerpo, o 2ea calibracién del in-
terior del tubo, ésta se produce en tres posiciones, -
para lo que los calefactores (40) (41) y (42) se dispo-

nen convenientemente, y por dltimo entra en el periodo
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0 fase de gnfriamiento sin calefactores, pero girando

la matriz en las dos primeras posiciones, en una bajo
vacio intferior y en la otra circula aire a presidén -
por su interior, finaslizando el ciclo con tres pogi-
ciones méds de enfriamiento, aungue en éstas sin que

la matriz gire hasta ocupsr la posicidn inicial en la

que el tubo ya moldeado y calibrado es extraldo dé la

matriz y réemplazado por otro a calibrar, inicidndose

nuevamente el ciclo.

Como es nateral todos los qalefaetores a gas van
conectados al colector (43) que se conecta por el ra-
cord (44) quedando toda esta instalacién fijeda a la
base (43) que es solidafia a la carcasa y por tanto

egtdtica.

El ciclo se verifice de la siguiente maneras: So-
bre la matriz (2) (figura tercera) que estd sin girar,

se coloca el tubo de vidrio (35) con su boea superior

tapada con el corcho (46) tal como se representa en la

figura cuarta, y al girar en un doceavo de vuelta el
plato (1), esta matriz pasa a ocupar la posicidén con-
tigua que se grafia en la figura quinta, en la que -

queda sometido e la llama del quemador de gas (33) -
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inicidndose el calentamiento, pero al pasar a esta
posicidn, la polea inferior (14) se embraga con la

(21) y por tanto el tubo sobre la matriz se mantie—

ne en constante giro a velocidad uniforme; de esta

posicidn pasa a la contigua en la que tambidn estd

sometido a la aceidn de un quémador de gas, reguldn-

dose la llama en éstos de tal manera que al fimmal de

 estas dos fases se encpentre el tubo (35) cerca de

245.

250.

255.

260.

su estado pldstico. Seguidamente y a un nuevo des-
plazamiento del plato (l); pasa a la posicidn de la
figura sexta, en la qué no sélo es atacado el tubo
(35) por ellmechero o quemador (36) sino tembién -
por ei’(37) que actda sdélo sobré el reborde inferior
(38) al que 1leva al estado pldstico y se cifie per~
fectamente sobre la pestafia (15) de la matriz (5).
Al girar otra vez el plato (1) pgsa e la posicidn
de la figura séptima, y en ésta la_base inferior -
(19} del porta-matriz, establece comunicacién con
él conducto (47) que es solidario a la placa (49)
emplazada paralela al plato (1), aseguréndose‘esta
comunicacidn con las jﬁntas (50). kiste conducto (47)
estd conectado a su vez por (51) con una instala-
cidn de vécio ¥ por ello es extraldo el aire inte-
rior del tubo (35) y como sea que sobre dste actda

el quemador de gas (40) que afecta sélo a la mitad

N
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inferior a la que lleva sl grado de plasticidad nece-
sario, la presidén atmosférica le obliga a ceflirse per-
fectamente sobre la matriz, seguldamente pasa & la -
265. posicién de la figura octava en la que se encuentra
en las mismas condiciones que en la anterior pero con
el mechero (41) batiendo & todo el cuerpo del tubo -
(35) y por ias mismas causes que en ia fase anterior
se cifie el resto del tubo sobre la matriz concreta-
270. mente le mitad superior. Seguidsmente pesa & la posi-
cidn de la figurae ddcima en la que ya no existe que-
mador de gas y 1a conexidén inferior se efectia sobre
el conducto (52) que por (53) se enlaza con una ins-
talacidén de éire a presién, el cmal dispara al tapén
275« (46), quedando abierto como se grafia en la figura -
décime, y el circular por dentro de (52) y (20) pro-
duce el enfrismiento de la matriz (10) y del twbo (35),
que ya estéd calibrado y con su pesfaﬁa o reborde iﬁfe- :
rior (38) debldamente conformado, pasando seguidamen—
280. te = écupar la posicidn representada en la figura dé-
cimoprimers, en la que ya permanece durante los cwtro
tiempos restantes:del ciclo, sin tener giro, puesto -
gue al pasar de la posicidén (10) a la (11) su polea
inferior (14) pierde ya su céntacto coﬁ las (21). Se-
285. gin se apfecia en las figuras descritas, graéias a -

esta nueva concepcidén y realizacién de la méquina, se
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verifican todas las fases del ciclo segun un ritmo

preestablecido que puede modificarse variande la ve-
locidad del eje (25) y asimismo la intensidad de las
290, 1llamas de gas préducida por cada guemador, ya que -
todos estos factores dependen directamente de las -
dimensiones del tubo a moldear y del grueso o espe-

sor de su pared.

El mismo proceso descrito puede realizarse en -
295, esta mdgquina pero obteniendo también el moldeo del
extremo superiof, o sea formendo el cono porta-agujas.
En este caso las fases de les figuras tercera ¥y cuar-
te estdn sustitufdas por las representadas en las fi-
guras décimo segunda a décimo cuarta ambas inclusive;
300; en la décimé segunda se calienta el extremo del tubo
(35) por el quemador (40), en la siguiente se enplaza
étravesando la boca del mismo tubo, la varilla (55) y
una vez obtenido ésto, queda sometido a la acci&n de
ios rodillos troncbcdnicosl(56) ¥y (57) véase la figu-
305. ra décimo cuarta, que formaﬁ ei cdﬁo (58) cefiido sobre
1la varilia (55) ¥y con el sobrante de vidrio (59) for-
mando como ﬁna bole que por el soplete (36) éueda pe-
gada a la varillé (55)« A continuacidn pasa por las
fases‘representadaé en lag figuras quinta s novena am-

310, bas inclusive, y en ellas se moldea la pestafia infe-
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rior y se calibra el cuerpo cilfndrico. Antes de pa-
sar a la fase inicial de enfriamiento representada en
la figura décima, pase por las grafiadas en la figura
décimo sexta, en ésta los discos cortadores (60) y (61)

315. cortaﬁ el extremo del cono (58) y mediante un dispoéi~
tivo pinzante, es éxtraidarla varilla (55) con el ex-
ceso de vidrio formando la bole (59) cbn lo que dicho
cono porta-agujas quedardotado/dél orificio (62) y por
tanto abierto y en disposicidn—de proseguir el ciclo

320. Trepresentado en las figuras décima y décimo primera.

Desceritas conveniénxemente‘las caracteristicas de
‘la mdquina a que se conbtrae esta Patedte de Introduc=-
e¢ibn, se hace constar que en la misma se podrdn intro-
ducir todas aguellas modifiéaciqnes gque la experiencia,
325. la'préctica ¥ la técnica pudieran aconsejar, siempre
que con ellas no se cambie, d tere o modifique su idea
fundaﬁental que es la que Se resume y concreta en la

giguiente:

N O T A

330. Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para
todo el territorio nacional y sus colonias, las siguienri

- tess

REIVINDICACIONES

1&,.- Mdquine calibradora de tubos de vidrio en ci-
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clo completo que se carécteriza en poseer un’plaﬁo
acoplado a un mecanismo motor que le imprime movimien-
to de giro en fraccidén de vuelta en forma intermiten-
te, llevando instalado este plato un mimero de porta-
matrices con sus correspondientes matrices, igual al
mimero de movimientos gue integran una vuelte comple-
ta del plato, para lo gue esfos son fraccidn exacte
de vuelta e iguales entre si, dotdndose a la misma mé-
gquina de‘unos dispositivos calefactores fijos en la -
bancads y situados de tal suerte que zctian sobfe las

matrices sdédlo cuando el platb estd quieto en el inter-

valo de uno a otro desplazamiento, reguldndose la fre-

cuencia de éstos de tal manera que como mdximo sea -
igual al tiempo requerido pare la realizacidén de una
de las fases operativas del ciclo o de una fraccidn

entera de ella.

28 ,~ Mdquina calibradora de tubés de vidrio en
ciclo completo segin la nota anterior que se caractd-
riza también en que $odos ¥ cada uno de los porta-ma—
trices eétén instalados sobre el plato con posibili-
dad de giro axial sobre si mismo coﬁ independencia de
los desplezamientos del plato; para lo que dichos por-
ta-matrices se enlazan convenientemente con un dispo-

sitivo motor de giro continuo a velocidad controlada,
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efectudndose este acoplamiento al menos en las posi-

.ciones quietas del plato en que la metriz esté afec—

tada por un dispositivo calefactor.

3e2,- Mdquins calibradora de tubos de vidrio en
ciclo completo segin las notas anteriores que se ca-
racteriza también en que las posiciones en gue la ma-
triz es sometida a la accidén de un calefactor corres-
ponden a las fases de calentamientoj moldeo del rebor-
de inferior del tubo de vidrio sobre el de la matriz;
y moldeo y calibrado del cuerpo del tubo sobre la ma-
triz, quedando las posiciones correspondientes al en-—
friamiento inicial y enfriamiento final excentes de -
calefactores y potestativamente excentas de giro de la

propie matriz.

42,~ Méquina calibradora de tubos‘de vidrio en
ciclo epmpleto segin lae notas anteriores qub se ca-~-
racteriza también en poseer la propia mdguina un dis-
pbsitivo de vacio con el que automdticamente ée conec-
ta el dnima del porte-matriz y de la metriz al ooupar
la posicidn correspondiente a la fase o fases de cali-
bredo del tubo o cefiido de éste sobre el cuerpo de le

matriz.
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58.- Mdquina calibradors de tubos de vidrio en
ciclo completo segun las notas anteriores que se ca-

racteriza también en poseer uns ims talacidn de aire

- & presidén con la que automfticamente se conecta el

énima del porta-matriz y de la matriz al ocupar la,
0 las posiciones correspondiemt es a la fase de enfrig-

miento inicial y total.

68,- Méquina calibradora de'tubos de vidrio en
ciclo completo segun las notas precedentes que se ca-
racteriza taﬁbién en que el tubo de vidrio a calibrar
se coloca sobre la matriz‘cé;respondienxe a la pogi-
c¢ién inicial dgi ¢iclo, obturdndose su boca por moldeo
del cono porta-agujas mediante un sistema de rodillos
troncoednicos y calentamiento del extremo del tube, -
en dos o mds fasés del ciclo, o bien se tapa el extre~
mo por un sencillo tapdn, manteniéndose en ambos casos,
cerrado herméticamente durante todas las fases hasts
llegar a la de enfriamiento, éntes de la cual se pro-
duce la desobturacidn por cortedo del extremo del cono
porta-agujas mediante unos discos giratorios en el -
primer caso, y en el segundo, la propia presidn del
eire hace saltar al tapdén qﬁe es8 recogido por une car-

casa colectara que lo conduce a una bandeja o depésito.
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T8.~ MAQUINA CALIBRADORA DE TUBOS DE VIDRIO
EN CICIO COMPLETO™. |

Todo ello tal y como queda descrito y reivin-
dioadé en la Presente memoria que consta de dieci-
nueve hojas foliadas y mecanografiadas por une sols
de sus caras y una doble hoja de dibujos gue la =~
ilustra. |

Madrid, a 22 de Abril de 1959.
P;-A; de
Df José Ramog Monclius.

»
’
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