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Esta mdquina se caracteriza principalmente en que-
dar formada por uno o mids grupos moldeédores conectados
a unas;instalaciones de aire a presidn y vacio, j asi-
mismo dotados de sendos quemadores o mecheros acoplados
a instalaciones de oxigemo y gas o gas solamente, inter-
ceptadas tambidn con vdlvulas de paso para regular las
condicl ones de funcionamiento, todo ello formando una so-

la unidad magquinal,.

Otra caracteristica de la misma miquina es que cada
grupo moldeador estd formado por un portagmatriz 0 mol-
deador calibrador propiamente dicho y un disposgitivo pre-

calentador, ambos giratorios y dotado el primero de sl

menos dos quemadores, uno de gas y oxigeno con regulacidn

a voluntad y el otro de‘gas solamente, dotdndose al dis-

positivo precalentador de un solo quemador'a £8as.

Asimismo se caracteriza esta mdquina en que el por-
ta-matriz giratorio va conectado & través de vdlvulas con

lasg instalaciones de vaclo y aire a presién, y en mipar-

te superior presenta un orificio tromcocdnico invertido

alineado con el orificio de comunicacidén con los o nduc-
tos de presidén y vacfo, en el que por ajuste y enclava-
miento se fija la matriz, que'para ello termina en forma

troncocdénica invertida con una zona media de menores di-
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”:mensiones para garantizar el ajuste y acoplamiento hermé-

' tico, asegurdndose esta fijacidén mediante un tornillo de

presidn enroscado en un orificio radial que presenta el

porta-matriz.

Otre caracteristica de la misma mdquina es que con~
tiguo al pOrta—matriz, vanlinstalados al menos dos queme~ |
dores de gas, uno de llams ¥nica sin oxigeno que bate la
zong inferior y el casqﬁillo de la matriz, y el otro, ali-
menﬁado con gas y oxigeno regulados a voluntad; pero de
miltiples llemas elineadas en un plano, gque bate longitu—
dinalmente a la matriz,‘instaléndose este quemador con -
posibilidad de variaer su posicidén para variar la zona ba-

tida por su llame.

Es tambidn caracteristica de la misms mdquina que
la matriz, ademds del orificio axial que ia atraviesa de
extremo a extremo, va dotada de uno o mds orificios trans-
versales en comunicacidn con el axial, practicados en la
zoha inferio: en la gue se acopla gjustado el casquillo,
el cual se realiza eon forma exterior conveniente para -
moldear la cara del reborde del cuerpo a fabricar, y por
interior se realiza a dos &iémetros distintos, uno igual
al exterior deila matrizkj otro ligeramente mayor, todo

ello realizado de sl maners que ajustedo y acoplado el



95.

100.

105.

110.

115,

\ | - 6 -
249
casquillo en la matriz, la zZona de7mé§ dzg.me'bro quede
cubriendo al o los orificios traneversales pero sin ob-
furando aunque reduciendo su caudal, con lo que el va-
cio se transmite no solo a trevds del orificio axial de
la matriz, sino tombién se manifiesta sobre la cara su-
perior del casquillo favoreciendo asi el cefiido del re-

borde de la Jjeringa sobre dicho casquillo,

Asimismo se caracteriza esta mdquina en que el -
precalentador estd formado por una varilla de menor
didmetro que el de la matriz y con un reborde perifé-
rico que sirve de apoyo al tubo de vidrio a precalen~
tar, emplazdndose en las proximidades de este soporte
un quemador de gas cuye llama bate longitudinslmente
ai soporte y al tubo qgue tenga colocado, rodedndose es-
te precalentadér de unza pantalla que localiza el calor
¥y evita gque el tubo de vidfio precalentado quede afec-

tado por eventusles corrientes de aire.

Otra caracteristica de la misma mdquins es que la
instalacidn de vacio se conecta a una general o bien
se dota a la propia mdquina de un grupo moto-bomba, -

pero todos los casos se disponen las correspondientes

.vdlvulas en cada derivacidén a los porta-matrices y de

un vacudmetro y filtro, en el cual se conecta el dis-
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cual debe ser considerado como ejemplo ilustrativo sin

cardcter limitativo.

En dicha hoja la figura primera es una vista en
seccidn de la matriz; la segunda representa a2l casqui-
1lo de la matriz visto también en seccidn; la tercera
representa’al porta-matriz seccionado; la cuarta al gru-
po moldeadqr,.o seal al -porta-matriz con la matrizy -
casgquillo coloecados pero representados a menos escalas
y por dltimo la figura quinta es una vista esquemdtica

.

de la mdquina con sug instalaciones.

En dichas figuras se ha sefialado por (1) el cuer-

po de la matriz gque es cilindrico y perfectamente cali-

'brado, presentando el orificio axial (2) y los transver-

sales (3) en su parte inferior (4), que termina en la
forma~troncocdnica (5) con la zona central (6) rebajada
para garantizar la fijacidn por enclavamiento, Precisa~
mente en esta parte inferior (4), se acopla bien ajuste-
do, el casquillo (7) que para ello se ha realizado hue-
co y a dos didmetros distintos, el inferior (8) igual 4
de (4) y el superior (9) ligeramente mayor, al objeto de
que al acoplar este césquillo, la zons (8) quede bajo -
los orificios transversales (3) y la (9) sobre éllos pe-

ro sin obturarlos, ya que su didmetro es mayor que el -
i.
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del cuerpo de la matriz (1).

El portaematriz (10) va acoplado mediante los co-
jinetes (11) y (12) en (13) y termina sobresaliendoc de
la parte inferiér de 1avmiSma mesa (13), instaldndose en
su extremo inferior‘la polea (14) péra ser acoplada la
corres de accionamiento, ya que este portamatriz ha de
estar girando continmamente. Para recibir a la matriz -
(1) estd dotado del orificio troncocénico (15) que se

prolonga por el orificio axial (16}, el que a su vez fi-

naliza en los transversales (17) y la garganta (18) que

estd enfrentada con las salidas de los conductos (19) -
para el aire comprimido terminado en el racord (20), ¥
el (21) para‘el vaclo que termina en el racord (22), aco-
pléﬁdose en estos racores los correspéndientesﬂtubos de
las instalaciones que luego se describirdn. Eétas plezas
se écoPIan enfre si tal como se ha representado en la fi-
gura cuarta, aprecidndose en ella que una vez enchufada
¥y enclavada la matriz (1) por su extremo inferior tron-
cocdnico (5) en el orificio (15) del porta-matriz (10),
se asegura esta instalacidén por el tormillo de presién
(23) que se aplica precisamente sobre la zona rebajade
(6) de (5), con lo gue nunce se deteriora el acoplamien-
to tromcocdnico que ha de ser estanco. El casquillo (7)

estd destinado a moldear al reborde inferior (24) del -
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éﬁerpo de la jeringa (25) que se deba moldear, ¥y que
para ello se coloca enchufado sobre la matriz (1) ¥ con
su extreno superior sobresaliendo en dimensidn suficien~
te. En este cam concreto la entrada para el pistdén de-
be ser ligeramente abocardada y por ello el cesquillo

(7) estd dotado del reborde (26).

En la figura quinta se ha sefialado por (27) la me-

8a o bancada, que en este caso lleva inmtalados dos gru-
pos moldeadores y en consecuencia, lleva instalados tan-
bién los mecheros (28) de miltiples llamas alineadas,

cuyo brazo (29) se acopla por la rdtula (30) en el pie

(31), enlazéndose esie mechero con las conducciones (32)

para el oxigeno y (33) para el gas, las cuales van in-

terceptadas por las vdlvulaes de regulacidn (34) y (35).

De ests maners se_puede enfocar la l1llama que produie So0-—
bre la parfe que interese de la matriz (1) en la que va
colocado el cuerpo (25) de 1la Jeringa a moldear ¥y cali;
brar. Los mencionados conductos (32) y (33) se prolon-

gan atréveSando a la meéa (27) por (36) y (37) enlazén~
dose con las lineasAgenérales (38) ¥ (39) que al final

llevan les vdlvulas de paso (40) ¥ (41). Sobre el mismo
porta-matriz actds el mechero (42) pero‘solamente sobre

la parte inferior de la matriz (1) ¥ sobre el casquillo
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(7), estando dotado de la vdlvula (43) y su tibo (44)
atraviesa también a la mesa (27) y‘se enlaza por (45)
con la red general de gas (39). En los racofd (20) vy
(22), se conectan respectivamente, los tubos (46) con
éu védlvula (47) que se enléza a la red general de vacfo
(48), ¥ ei (49) con su vdlvula (50) que se enlaza g la
red general de aire a presiénv(Sl), quedando asi cons—

tituldo el grupo moldeador.

Como quiera que el tubo de vidrio que se ha de mol-
dear y calibrar para que forme el cuerpo de la jeringa,
se debe calentar progresivamente, se ha imtalado en la
misma mesa, el soporte (52) en el que va acoplado, me-
diente cojinetes, el véstago,giratorié (53) dotado del
reborde o pestafia (54) para que el tubo de vidrio quede
en correcta®posicidn, realizdndose dicho'vésfago con -
didmetro menor que el del tubo y la pestafia (54) ®n
didmetro mayor que dicho tubo. sSobre este vdstago actia

el quemador de gas (5%) que por (56) se enlaza con la

red general de gas (39) y para que el precalentemiento

sea eficaz y el vidrio no se rompa, se ha dispuesto la
pantalla (57) (58) que cubre parcislmente a este preca-
lentador. Como quierg que'este precalentador ha de estar

girando pars que el calentamiento sea regular, en su ex—

tremo inferior lleva la polea (59) que se enlaza con lea
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misma correa (60) que acciona a los moldeadores, no ha-
235, biéndose representado ¢l motor genersl para no hacer -

excesivamente complicado el dibujo.

En este caso de reslizacidn, cada mdquina lleva su
moto-bomba de vacio (61) que por (62) se comunica con
el filtro (63), vacudmetro (64) y por (65) con la red

240. general (51), y asimismo el moto-compresor (66) con su
filtro (67) que se enlaza por (68) con la instalacidén
generalvk48)'de la que ge deri#a la toma (68) del mand-
metro (69). También ve instalado en esta méquinavel dis-
pqsiti%o cronométrico (70) que se enlaza por (71) con

245, el filtro (63) de la iﬁstalacidn de vacio, ¥ ésté Tea~
lizado de fal maners que entra en funcionamiento elédc-
tricamente pero cuando el grado de vacio es el previs-
to, para lo que por (72) se conecta a la linea (T73) que
terming en los pulsadores manuales (74), sirviendo como

250. indicadores visual de.. tiempo las ldmparas (75) de las
que lleva dos para evitar que por averia en unas de ellas

pudiera sefialar errdéneamente el final del tiempo.

Realizada asi la mdquina, el proceso es el siguien~

te: primero se coloca en un precalentador un tubo de vi-

-

255. drio como el (25) o sea con reborde inferior (24) ya for—

i

mado y se mantiene el tiempo necesario para su precalen-

[ R S —
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tamiento; unas vez alcanzado éste se pasa a la matriz
moldeadora, que también se mantiene en constante giro y
caliente, ¥ se coloca en el'precalentador otro tubo frio; .
entonces se incrementa la llama de gas del mechero (42)
accionendo la vdlvula (43) y asimismo la del (28) con
las védlvulas (35) del gas ¥y (34) del oxigeno;vdespués se
tapa el extremo superior delrtubo (25) con un sencillo
tapdn de corcho y una vesz alcan zada la temperatura de re-
blandecimiento del vidrio, se abre la vdlvula (50) y se
hace el vacio dentro del tubo a moldear, orientdndose el
quenm:zdor (28) para que el reborde inferior (24) se re-
blandezca suficientemente y se cifia sobre el casguillo
(7) 1o que se logra gracias al espacio (76), véase la -
figure tercera; una vez logrado esto se‘orienta la 1lama

de (28) abriendo mds la vdlvula (34) para que pase mds

oxigeno, y se balancea para que el tubo (25) alcance la

temperatura de reblandecimiento primero por abzjo y des-—

pués poco a poco hasta arriba, con lo que al existir una
fuerte depresidn interior, se fa cifiendo todo el tubo -
(25) sobrée laz matriz (1). Es importante que el reblande-
cimiento del tubo (25) se efectda de abajo hacia arriba
tal como se ha indicado, pars éue el espacio (77) que -
existe entre el tubo (25) y la matroz (1) vaya desapare-
ciendo en dicho sentido ya que es por éste por donde se

manifiesta la depresidn o vacio a través del orificio -
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(2) de (1), puesto que al quedar ya cefiido el reborde

(24) sobre (7) pricticamente se ciega‘el hueco (76), ¥
asi se logra que la totalidad del tubo (25) quede bien
ceﬁidd gobre (1) sin formacidn de bolsaé de aire entre
ellos. Una_veé_logrado estb, ¥y manteniéndo el vacio en
(2) se pulsa el botén (74) y se pone en marcha el cro-
németroe (70) encendiénaose las luces’(75). Mientras -

transcurre el tiempo necesario para que el cuerpo ya -

" moldeado y calibrado pierda temperatura y alcance formsa

permanente, (que es el que sefialard el crondmetro cuando
se apaguen sus luces), Se inicia el mismo proceso en el
otro grupo moldeador de 1la miquina, y si por las dimen-
siones y espesor de la pared del tubo s moldear, este
tiempo de enfriamiento parcial fuera el doble del reque-
rido para el calentaniento y moldeo, se disponen tres

o mds grupos moldeadores y otros tantos dispositivos
cronométricos, la objeto de poder realirzar las oieracio-
nes en forma ininterrumjida. Una vez que se apagan las
luces (75), se cierra la vdlvula (50), se quita el ta-
pdén que cerraba al tubo (25) por su parte superiof, y se
abre la védlvula (47) convlo gque pasa por el orificio {2)
de la matriz (1), el aire a presiém produciendo el en-
friamiento de ésta y por tento su contraccidn y conse-
cuente desprendimiento del tubo (25), pudiendo entonces

ser quitado de sobre la matriz y colocado en una gradilla
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para gue termine de enfriarse y de esta manera se puede
volver a iniciar un nuevo prdceso en el mismo grupo mol-
deador que ha gquedado liﬁre. Con ello se simultanean -
las operaciones de moldeo en umo y otro grupo, y mien-
tras en uno se inicié el enfriamiento y solidificacidn
del tubo moldeado, en el otro se inicia el'proceso con
el calentaniento, reblandecimiento y cefiido del tubo so-
bre la matriz, logrdndose un proceso prdcticamente com=

tinuc.

Descritas suficientemente lag caracferisticas fun-~
damentales de la nueva mdquins a gque se contrae esta Pa-
tente se hace constar qué en la misme se podrdn introdu-
dir todas aquellas modific aciones que la experiencis, ia
préctica y 12 técnica pudieran zconsejar, siempre que -
con elles no se cambie, altere o modifique su idea fun-
damental que es la que sSe resume y concreta en la si-

guiente:

N . T A

Se declaran de novedad, propiledad y utilidad para
todo el territorio nacionzl y sus colonias, las siguien-

tes:

REIVINDICACIONES

12,- Mdquine simplificada para moldear y calibrar
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cuerpos de jeringas de vidrio gue se caracteriza princi~
palmente en gquedar formada por uno o mds grupos moldeado-
res conectados a sendas instalaciones de aire a presidn
¥ vacio, y asimismo dotados de gquemadores o mecheros de
gas conectados a instalaciones de oxigeno y‘gés 0 gas so—i
lamente, interceptadas también con vdlvulas de paso para

regular las condiciones de funci onamiento, todo ello for-

mando una sola unidad ma.quinai.

28 .- Mdquina simplificada para moldear y calibrar
cuerpos de jeringas de vidrio segin la nota anterior que
se caracteriza también en que cada grupo moldeador estd
formado por un porta-matriz o moldeador calibrador pro-
piamente dicho ¥y un dispositivo precalentador, ambos gi-
ragtorios y dotado el primero de al menos dos guemadores
uno de gas y oxlgeno con regulacidn a voluntad y el otro
de gas solamente, -dotdndose al dispositivo precalenfador

de un s0l¢0 quemador de gas.

- 38,~ Médquina simplificada para moldear ¥y calibrar
'cuerpos de jeringas dg vidrio segin las notas anteriores
que se caracteriza también en que el porta-matriz girato-
rio ‘va conectado, a travéds de vdlvulas, con las instala-
ciones de vacfo y aire a presidn, y en su parte superior

presenta un orificio troncocdmico invertido alineado con



el orificio de comunicacidén con los conductos de presidn

y vacio, en el que por ajuste y enclavamiento se fijs la
375, matriz, que para ello termina en forma troncocdnica inver-

tida enn . una zona medisa de menores dimensiones pars garan-

tizar el ajuste y acoplamiento estanco, asegurédndose esta

fijacidén mediante un tornillo de presién enroscado en un

orificio radial que presenta el porta-matriz.

380. 4e.~ Mdguina simplificade paras moldear y calibrar
cuerpos de Jeringas de viario&segdn las notas anteriores
que se caracteriza tan bién en que contiguo al porta-ma-
triz y actuando sobre ella, van instalados al menos dos
Quemadores de gas, uno de llama uUnica sin oxigeno que ba-

385, te'la zona inferior y el casquillo de la matriz, y el -~
otro, alimentado con gas y oxigeno ambos regulados a vo-
luntad, pero de miltiples llamas alineadas en un plano,
gue bate longitudinalmente a la matriz, instaldndose este
guemador con posibilidad de variar su pos cidn parz va-

390. riar la zona batida por sus llamas.

8,— Méquina simplificada para moldear ¥y calibrar
cuerpos de jeringas de vidrio sezin las notas anteriores
que se caracteriza tambikn en que la matriz, ademds del
orificio axial que la atraviesa de extremo e extrano, va -/

\

395. dotada de uno o mds orificios transverssles en comunica-
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cién con el axial, practicados en la zona inferior en
la que se acopla ajustado‘el casquillo, el cual'se rea-~
liza con forma exterior conveniente para moldear la cara
del reborde del cuerpo a fabricar, y por su interior se
realiza a dos didmetros distintos, uné‘igual al exterior
de la matriz y otro ligeramente mayor, todo ello reali-
zado de tél‘manera, gue ajustado y acoplado el casgui-
1lo en la matriz, la zone de mds didmetro quede cubrien-
do ai 0 los orificios transversales pero sin obturando;
con 1o que'el vacic se transmite no solo a travéds del
orificio axial de la matriz, sino tambidn se manifiesta
sobre la cara superior del casquillo favoreciendo asi

el cefiido del reborde de la jeringa sobre dicho casgui-

1lo.

68,.- Mdquine simplificada para mqidear ¥y calibrar
cuerpos de jeringas de vidrio seguin las notas preceden~
tes que se caracteriza también en que el pfecalentador
estd formado por una varilla de menor didmetro que el

de la matriz, con un reborde periférico que sirve de -

apoyo a2l tubo de vidrio e precalentar, emplazéndose en

las proximidades de este soporte, un quemador de gas cu-
ya llama bate longitudinalmente al soporte,'el cual que-
de tembién rodeado de una pantalla que localiza el ca-

lor y evita que el tubo de vidrio precalentado guede -
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afectado por eventuales corrientes de aire.

78,- méquina simplificada para moldear y calibzar
cuerpos de jeringas de vidrio segun las notas anteriores
que se caracteriza también en que la instalacidn de vacio
se conecta a una gemerdl o bien sé dota a la propia mdqui-
ha de un grupo moto-bomba, pero en todos los casos se dis-
ponen las correspondient es vdlvulas en cada derivacidn 2
los porta-matrices y de un vacudmetro y filtro, en <l cual
se conecta el dispositivo cronométrico, al objeté de que
solo fuﬁcione cuando €L grado de vacio a2lcanza el limite
previsto, gobefnéndose este Ultimo dispositivo mediante
pulsadores dispuestos sobre la bancada de la mdquina en
lugares apropiados pafa ser accionzado manualmente por el

operario.

8,~ méquing simplificade para moldear y calibrar -

-cucrpos de jeringas de vidrio segin las notas anteriores

Que se carecteriza también en que la instalscidn de aire
a presién se conecta con la general o se instala en la pro-
pia méquina unrgfupo moto-compresor, controldndose la pre-
8ién mediante un mandmetro y la circulacidn & los porta-

metrices mediante vdlvulas disvuestas convenientemente.

98.; mdquina simplificada para moldear y calibrar -



W&‘;..

»

445 .

450.

455.

cuerpos de jeringas de vidrio segin las notas anteriores
que se caracteriza también en que el mdmero de grupos &
instalar cada unidad depende del>tiempo de fdbricacidn,
ajustdndose éste y aquél de tal manera quye las fases de

calentamiento, moldeo y calibrado en un porta-matriz com-—

prendiendo la colocecién del tubo & moldear, sea igusl

¢ mayor que el tiempo de enfriamiento inicial y endure-

cimiento del tubo moldezdo.

102,~ "MAQUINA SIMPLIFICADA PARA MOLDEAR Y CALIBRAR

CUERPOS DE JERINGAS DE VIDRIO",.

Todo ello tal y como se ha descrito y reivindicado
en la presente memoria que consta de veinte hojas folia~
das ¥y mecanografiadas por una sola dé‘sus caras y una

doble hoja de dibujos gque la ilustra.

Medrid,

de Jﬁayo de 1959.
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