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KBEFNQRI. DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un método pare
fabricar ampollas.

Las ampollas de vidrio conocides hasta ahore
tienen un vunto de menor resistencia en la porcicdn del
cuello. Ze conoce unsa ampolla, por ejemplo, cuyo cuello
esté provisto de una linea preestablecida de fractura
en forma de una constriceidn tal, que el cuello tiene
en este punto una seccidn transversal alargeda. Este
tipo de cmpolla, sin embargo, no permite romper =in asti-

llas el cuello de la empolla., Mo se produce positivamen-
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la ampolla esté rsforzaco por la deformacidn del cuello
en un dvalo en el lado sngouto. Ademds, se conccen
ampollas cuyo punto de fractura estd preestablscido

por materialec oxidiccs aplicados a la periferia del
cuello de la ampolla, Dicho material de revestimiento
tiene un coeficients de concentracidn distinto del coefi-
ciente de contrcceidn del cristal empleado para la ampo-
1la.

Aunque dicho método proporcicna una robure fhcil
del cuello de la ampolla, las tensiones inherentes pueden
con facilidad causar roturas espontineas durante el almace-
nemiente y el transporite. Lac ampellas que estfn coastre-
fildes en &ngule agudo con la porcidn del cuello y que
tienen una zons fina de tensidn en el fondo de-la constric-
cibn, muestran tembidn la misma Gesventaja. Ldemés, se
conocen ampollaz que estdn ya reyadss mecénicamente en el
runto del cuello qgue se ha constrefiido para aplicar una
sierrc de ampolla. Metas Wltimas ampollas, cuando se
someten a ligeras tenelones mecdnicaz, tienden también a
romperse en el punto rayado. LAdemds, se conoce und ampolla
bulbosa cuya porcidn de cuello consireiiida esté estriada
parc facilitar la aplicacidn de una sierra de ampolla.

Esas ampollas bulbosas o pueden romperse gin cauger
astillas sind se recurre o una sierra de ampclla,

Bl invento que aquf se presenta tiende a propor-
cionar una ampollsa que, de una parte, es cpta para registir
las tensiones mecénicaés gue se pro’ucen en la fabricacidn y
el transporte, azi como en el clmacenamiento, y que de otra

parte puede abrirce sin ceusar astillas mediante un senci-
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1lo romyimiento.

3e ha descublerto que ez posible hacer una ampolla
de vidrio que satizfaga dichos requerinizatos imprimiendo
un perfil dentellaco en el Fondo de constricceidn de la

ampolle v templando luego la ampolla pare gue guede libre

Bl invento, por consizuisnte, se rellere a una
ompolia de vidrio provista de une porcidn de cuello cons-
trefiide, gue forma el punto de rotura, y dicha ampolla se
caeracteriza por el hecho de que en el fondo de la zona de
congtriceidn estd imvreso, & una profundidad de ¢,15 &
0,4, de preferencic de 0,25 milimetros, un perfil dente-
1llado que tiesne una anchura de banda de 0,4 a 1,0, y de
preferencia 0,6 milimetros, cuyo espaciado entre dlentes
cs de 0,5 milimetros eproximadamente, y por el hecho de
que la zona de constriccidn se templa en forma précticeamen-
te exenta de tensiones. o

1l invento ge refiere también a un método para

abricar la ampolla de vidric gue se ha carecterizado antes,

Hy

Iste método consiste en producir una constriccidn en el
extremo superior de un cuerpo de ampolla o (miehtras e
recalca al micmo tiempo) en la porcidn de cuello de la
ampolla mientras se hace girar ésta y apretando simulté-
neamente contra ella un disco dentallado de borde aguado -
cuya porcidn periféricc tiene un espesor de 0,4 2 1,0 y de
preferencia 0,6 milimetros, y cuyas puntas de dientes estén
espaciadas substancialmente a 0,5 milimetros y tienen una
altura de 0,15 a 0,4, y de preferencia 0,25 milimetros,

calentdndose la ampollc antes de le deformacibén solamente

6]

hasta un punto en que el perfil dentellado que se inprime
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en una operccidn subsicuiente no quzde fundido, ¥ templin-
dose la empolla subsiguientemente hasta cue esté practica~
mente exents de tensiones. Es esencial que la impresidn
del per7il dentellade no se reclice micntras se esté
calentzndo simultdnesmente la ampolla, El procedimiento
conveniente eg calentar & lo llama el vidric de la ampo-~
1la solamente hasta un punto en gque no vwelva a fundirse
el perf{l dentellado que subziguientemente se imprime sin
calentamiento. Por otra parte, el calentamiento prgcedente
del cristal de la ampolia he de llegarAhasta un punto tal
gque Lo viecosicad o tenacidad del vidrie dieminuya hasta
un grado gue, cuando penetre el diséo dentellado, €l espesor
de la pared del vidrio de la ampolls, por eancima y por
debajo del nivel de trcetamiento, no dizminuye subgtancial-
mente. La temperatura necesaria en el calentamientc iniclal
depende de la clase de vidrio que se emplee y puede deter-
minarse fécilmente mecdiante pruebas preliminares.

cidn al

jars

Para tener vidrio suficiente _a dispos
deformar, se ha demoastrado convenlente, o bien aplicar el
disco dentellado al extremo superior del cuerpo de la

empolle que todavia no ha sido chusade por extensidn, o

‘bien efectuar la impresidén en 1la porcidn de cuello después

de haber recalcado previamente la wmpolla,

1 método revelado por este invento para fabricar
la ampolla se explica o coatinuacidn con ayuda del dibujo
adjunto, ean el cual;

la figura 1, muestra un fragmento de una mégquina
giratoria automdtica de tipo conocido para la Ffabriczcidn
de ampollas;

la figura 2 representa un fragmento, en escala



10‘.

20,

25,

N

ampliada, de wna herramienta constrictiva en ferma de un
disco dentado o dentellado circunferenclalmente;

-
7

la figura 3 ilustra una umpolla terminada; y

igura 4 nuestra, en escala ampiiada, una sec-

cidén vertical por el punto de constriccidn de la ampolla.
Para la produccidn en serie de la anpolla se

empiezé, como de costumbre, por uan tubo de vidrio 1 suje~

tado en las quijadas de una mdguina giratoria automdtice

de tipc conocido, tal como la que se representa esguemdti-

camente en la figura 1. Despuds de sujetar el tubo de vidrio,

» s . s 2
se somete este a una serie de operacionez de mecanizacidn

conocidas ya de por gf

.o

1) celentar el tubo de vidrio gue gira en torno
a su eje entre las quijadas;

2) estirar el asta o cabo;

AN

2) calentar el punto entre el cabo ¥ el cuerpo de
la ampolla con ayuda de un nechero puntiaguco;

4) constrefiir este punto calentado;

5) cerrer el fondo de la ampolla;

6) expulsar la ampolla termincda,

Para reallzar lo operccidn mencionada en 4), se

emples una herromienta especial en forma de wn disco dentado
4

—

o dentellado periféricumente 2, que en la figura 1 aparece en
su posicidn de trabajo. El esgpesor del disco en su canto
se designa por a, el espaciado de dos dientes adyacentes
por b, y la altura del diente por ¢, como se ve tambidn

en la figura 2. is{, cuando se congtrifie el punto colentado
entre el caho o asta y el cuerpo de la ampolla giratoria,
el disco periféricamente dentellado 2 impriﬁe un perfiy

dentellodo.
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Se ha descublerto en la practica gue pare los ta-
s - " 4 s

mafios de ampolla coavencioncles de 1 a 5 centimetros clibicos,

solo puede obtenerse une empolla nozitivamente Trangivble

cusndo el perfil dentelladoe ze imprime con ayude de un disco

- . ’ a s . ~

cuyas dimensgiones 2, b ¥y £ esten dentro de clerto tamsaiio.

d

Pueden emplearse discoz dentellados cue tengen a de uncs

(4]
5

0,4 ¢ 1,0 milimetros, b de unos 0,5 milimetros y ¢ de unos

0,15 a 0,4 milimetros. Resultades particularmente buenos

LS
3
-’

se obtienen con discos gue tengan a de uwnoz 0,6, b de unos

0,5 y ¢ de unos 0,25 nilimetros. Bl esgpesor de pared de

amnollas més vequeiias es por ejemplo de C,4 a 0,5, v en el
caso de los ampollas mayores por ejemplo de 0,6 a 0,8 mill-
metrod.

En nuchos caszos se ha demosiraco ventajoso que,
antes de aplicar el disco, se cunente el ecpesor de pared
de la empolla en el punto en que ze efectla el moleteado.

» ~
31 conocidog,

[

Teto puede logarse por varios métodos ya de

-

71 método mds sencillo coasiste en calentar vidrio hasta

(O

que coalesce o funde cn el punto de calentamiento, formando
un espesemiento dé pared. De esta manera se profuce también
espontineamente una constriccidn de la pared en el punto de
colentamiento, que mée tarde one presenta como cuello de la
ampolla y »unto de rotura. La pared de la umpolla pusde
tombifn reforzarse o engrosarse por calentamicnto &l mismo

tiempo que ge la recalca o prensa en caliznte longitudiel-

mente.

~

Seglin otro método tedavia, se obtierne ura pared

I

2

engrosada calentando la pared de vidrio y constrifiendo, al

mismo tiempo el cuerpo de la ampolla medionte wn disco (rodi-
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llo preliminar), de yreferencia liso, que se le imprime.
La wnchura frontsl de é&ste puede ser, por ejemplo, de unos

s f . N
2 milimetros; los bordes del rolillo estén redondeados v

el frente es recto, Bl 81 enpleado para imprimir el

espesor de 0,4 milimetros aproximadamente.

Una vez que las empollas han sido expulsadas de
la ménuineg giratoria automética, se las templa para eximirc-
lag d2 tenslones en un horno convencional,
ura 7 se muestra una ampolla 3 hecha de
acuerdo con el método cescri%o antes, y la figura 4 es una
seccidn en emcala amplicda de la parbte coangtrefiida de

dicha ompolla, EX perffl impreso =n el fondo de la

T
&

N

. s * + . ~
constriccion de la ampolla por medio del diaco Z est

o

designado por 4 en eztasz dog figurag.
Seglin el invento, es posible hacer une ampolla
cuya asta o cabo pueda romperse de modo liso y sin asti-
1lam, parz abrirlae. Z1 empleo de uha serrcta de ampollas
no es necegario. Por otra parte, como la empolla revelada
por este invento estd libre de tensiones en la zoha de
constriceidn, queds eliminado el rieszo de roturas como
lag que pueden covsar Llas tensiones interncs en el mate-
rial, por ejemplo a4l envasar o ezpedir las wzmpollas.
La invencidn, deatro de su esencis 1idad, pueds ser de-

sarrollads en otras formes de realizacidn que difieran en

detalle de la indicada o titulo de cjemplo, o las cuales

Y

reivindicaciones
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Descrito el invento se declaran nuevas y de propla
invencidn los sizulentes raivindicaciones con priorvidades
alemonos To, M 42773 del 17 de zeptiembre de 1959 y I 43643
del 10 de diciembre de 1959, exigctiendo en ambas unidad de
invencidn.

1. Un método para fabricar ampollas, de la clase
gque comprende una ampolla dotada de una norcidn de cuello cong~
trefiida que define el punto de rotura de la migma, caracteri-
zada nor el hecho de gue en el fondo de la smonc constreflida
se Imprime un pér {1 dentellado gure tisne una anchura de danda
de 0,4 a 1, y de prefersncia 0,6 nilinetros, 2 una profundidad
de avroximademente 0,15 a 0,4, v de prefercncia 0,25 milime-
tros, v con uin espaciado eantre las indentaciones de 0,5 mili-
metros aproximadoamente, y por sl hecho de gue la zona de
constriccidn se templa para dejuorle précticomente esxenta de
tensiones.

N

bricar la ompolla expuesta en la

N

. Un método, para fo

5

reivindicacidn 1, 2l cuzl ze carcscteriza por el hecho de

\ue se nroduce una constriccidn sn el extreme superior del

L]

3!

cuerpo de la wdnol‘ﬂ o {por wrecalcado o prensado en calien-

L i3 3 14
te simulténeo) en la porcidn de cuello de une ampolla
mientras se hace girar ésta en torno & su eje y al mizmo
tiempo ze aprieta contra ella un disco dentellado de borde

aguado, el cual tiene una porcidn de canto de C,4 a 1,0, ¥

2 s ?
de preferencia de 0,6 milim

o
e
L]
o]
o]
-
o
[6)]

espesor ¢ indentaclo-

nes ouyas puntas esztdn eszpociadas en unos 0,5 milimetros y
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tieren aproximadaments 0,15 a 0,4, vreferentomente 0,25 mi-
limetros, de cltura, calentdndose 1o ampolla sntes de la
deformacidn solamente lo suficiente para que ¢l per refl
dentellado que se imprime luego sin calentamiento no se
funda, y por el hecho de gue se templa lusgo la ampolla

4 4

hasta dejarla practicamente 2
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%, Un métodc como el sxpuesto en la reivindicacidn 2,
en el cucl el espesor de pared de la ampoila, antes de la
impresidn del perf{l dentellado, se engruesz, mientraz se
le calienta, seglin métodos que mon de por si conocidos,

4, Un método como el expuesto en laz reivindicaciones ¢
2y 3, caracterizado por el hecho de gue la pared de vidrio

vunte deseado y produciendo

O
]
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se engruesa calentind

simulténecmente una constricecidn medicnte el gziro de la

ampolla y la presidn contra la misme del lado angosto de

un disco »lano {(rodillo preliminar) que tiene una anchura

frontael de dos milimetros aproximademente, de preferencic,
borde: redondeados.,

5. Un mé%todo para fabricar ampollas.

Seglin se describe y reivindica en la pre esente memoria
gque consta de nueva pdginasg foliadas v escritas a méquina por
wa sols de sus coras, acompaiicdas de una lémina de dibujos.

WMadrid, a 16 de geptiembre de 1960.

P JHOFFWANN-LL ROCHE & CIE., SOCILTE <NONYHE

D. 8.

R/pp.
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