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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente se refiere, conformé indi­
ca su enunciado, a unas mejoras introducidas en!
!la fabricación de matrices tubulares para moldear 
a alta presión tubos de vidrio, tales como los
empleados en la fabricación de jeringas para in­
yecciones clínicas.

Como es sabido para moldear los cilin­
dros de las jeringas de inyecciones, se emplaza 
un tubo de vidrio, con reborde inferior ya mol­
deado, sobre una matriz cilindrica que tiene* un 
platillo o aro sobre el que se. apoya el reborde 
del tubo. Esta matriz tiene un orificio axial y 
en un extremo superior tiene una serie de canales 
radiales, instalándose en la máquina moldeadora, 
que la.mantiene en constante giro y queda bajo la 
acción de unos dardos de llama, los cuales van 
ablandando al tubo desde el reborde hacia el ex­
tremo superior que se cierra con un tapón para 
que el vacio, que se transmite por el orificio 
axial, fuerce el ceñimiento del tubo de vidrio 
en estado blando sobre la matriz y consecuente­
mente quede moldeado exactamente a la forma y di 
mensiones de tal matriz. Una vez moldeado se qui 
ta el tapón y se hace pasar aire frió por el ori­
ficio axial de la matriz para que esta se enfrie 
y al contraerse se desprende el tubo moldeado y 
puede ser sacado de la máquina.

Este ciclo de fabricación produce bue­
nos resultados pero es necesario que el casquillc30
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o aro inferior de la matriz quede perfectamente 
instalado para que al ceñirse sobre su cara su­
perior el reborde del tubo de vidrio no presente 
-ninguna irregularidad para que la calibración deü 

35 tubo moldeado sea lo perfecta que requiere la fa 
bricación de cilindros para jeringas sin esmeri­
lar. Por otro lado el hecho de que el paso supe­
rior para la depresión y para el aire frió se 
efectúe por canales radiales, que son de poca - 

40 { profundidad, obliga a que el apoyo del tubo en
la matriz se efectúe solo por su reborde inferíoí 
sobre el caequillo o aro inferior de la matriz, 
quedando entre el extremo superior de la matriz 
y el tapón un espacio libre para que no impida,

45 ei paso del aire, y por ello si el tapón no cie­
rra herméticamente al tubo, se retrasa el ciclo 
puesto que para un perfecto moldeo debe ser man­
tenida la depresión en un límite previsto.

Estos inconvenientes encuentran adecúa 
50 da solución con las mejoras a que se refiere estí 

Patente, gracias a las cuales se puede moldear 
el cilindro sin disponer el caequillo o aro in­
ferior y se garantiza la adecuada circulación - 
del aire,tanto el de aspiración como el de en- 
firamiento, y por otro lado con una misma matriz 
se pueden moldear indistintamente tubos de va­
rias longitudes, lo que es ahora imposible fa­
bricando las matrices según la técnica ya cono­
cida.

60 Estas mejoras se caracterizan princi­
palmente en realizar la matriz cilindrica en su
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totalidad y con el orificio axial, practicándose 
en su base inferior una zona roscada apta para - 
ser acoplada en la máquina, y cerca del extremo 
superior se le practican una pluralidad de peque 
ños orificios radiales que ponen en comunicación 
el conducto axial con el exterior, dotándose tam 
bien al extremo superior del propio conducto a- 
xial, de una válvula de paso que permite el li­
bre paso delaire de refrigeración, pero que ob­
tura suficientemente hermético el conducto axial 
cuando en este reina una presión inferior a la 
atmosférica, con lo que durante la operación de 
moldeo el aire es aspirado por ceroa de la parte 
superior de la matriz como es necesario para que 
el tubo de vidrio se ciña sobre la matriz empe­
zando por el extremo rebordeado que está hacia - 
abajo, pero sin necesidad de que el tubo de vi­
drio se apoye por su reborde inferior.

Es también característica de las mis­
mas mejoras que el tubo de vidrio a moldear se 
dota primero del reborde periférico en su extre­
mo y se obtura el otro extremo con un tapón bien 

¡ ajustado, el cual sirve como punto de apoyo del 
tubo sobrw la matriz mientras dura la fase ope­
rativa del moldeo, en la que conforme se ha indi 
cado, el tubo queda ceñido sobre tal matriz, con 
Lo que al iniciar la fase de enfriamiento, basta 
quitar dicho tapón y abrir la válvula, que pue­
de ser automática, sin que ello produzca el des­
censo del tubo molÉeado resbalando sobre la ma­
triz, lo que ocurrirá solo cuando la matriz se
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ha enfriado y contraído lo suficiente, indicando 
asi el momento en que el tubo moldeado puede ser 
sacado de la matriz para volver a iniciar el ci­
clo.

Fácil será comprender las ventajas que 
estas mejoras suponen dentro del ciclo de fabri­
cación, ya que entre otas cualidades ya enumera­
das, permite moldear tubos más o menos cortos.No 
obstante y solo para que se comprendan mejor las 
características y forma de operar, se describen 
seguidamente las figuras de la adjunta hoja de - 
dibujos en las que se han representado varias vis 
tas relacionadas con un caso de posible realiza­
ción que, por ello, debe ser considerado como - 
ejemplo ilustrativo sin carácter limitativo.

. La figura primera es una vista en sec­
ción por un plano axial de la matriz sin la vál­
vula superior; la segunda es similar a la ante­
rior pero con la válvula ya colocada; la tercera 
muestra al tubo a moldear en disposición de. ser 
acoplado a la matriz; la cuarta muestra a la ma­
triz con el tubo ya colocado y en disposición de 
iniciar el ciclo; y la quinta muestra al mismo - 
tubo ya moldeado pero en la fase de enfriamiento 
de la matriz previa al desmoldeo.

En estas figuras se ha señalado por (l) 
el cuerpo de la matriz que en su base (2) se pro­
longa por (3) roscado por (4) para ser acoplado 
al cabezal de la máquina moldeadora, teniendo el 
conducto axial (5) y terminando por el otro ex- 

! tremo en la sección recta (6), en la que se prao
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tica la cavidad (7) concéntrica con el orificio^ 
125 axial (5) y con la cara (8) del fondo coinciden­

te con una sección recta de la matriz (1). En la 
zona superior.(9) algo anterior a la situación de 
la cavidad (7); se practican los orificios radia­
les (10) que comunican el (5) con el exterior.

130 Dentro de la cavidad (7) se instala la válvula 
(ll) con su vastago guiador (12) alojado, sin 
ajuste, dentro del orificio (5) y con su cara in­
ferior (13) acoplable sobre la (8) de (7) en for­
ma tal que produzca la obturación del.extremo del 

135 orificio (5)
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Realizada asi la matriz, se encuentra 
en disposición de ser acopiada en el cabezal de 
la máquina de moldeo, tanto si es de un solo fren 
te como si es automática de ciclo continuo. El 
tubo de vidrio (14) a moldear, como se muestra en 
la figura tercera, se dota en su extremo (15) del 
reborde periférico (16) que es clásico en los ci­
lindros para jeringas, y en su extremo superior
(17) se acopla el tapón (18) que lo cierra, co­
locándose entonces sobré la matriz, como se mués 
tra en la figura quinta, sobre la que queda sus­
pendido, ya que el apoyo se produce por el tapón
(18) sobre la cara superior (6) de la matriz. 
Naturalmente este tubo ea de diámetro ligeramen­
te mayor que el de la matriz, y asi entre la bo­
ca inferior del tubo y el cuerpo de la matriz 
queda el espacio libre (19) por el que puede en­
trar el aire, Al iniciar el ciclo de moldeo,los 
dardos calentadores se orientan solo sobre la -
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parte inferior (15) del tubo (14) y entonces sê . 
inicia la depresión y el aire entra por (19) a- 
traviesa por los orificios (10) pasando al con­
ducto axial (5) por el que discurre en la direc­
ción de las flechas (20) y (21). Cuando el vidrio 
de la parte (5) se ablanda por el calor, la pre­
sión atmosférica lo ciñe sobre la matriz y enton­
ces cesa la entrada de aire por (19), elevándose 
entonces los dardos calefactores hacia arriba pa­
ra que conforme se vaya ablandando el vidrio sea 
ceñido sobre la matriz, prosiguiéndose esta ele­
vación hasta áLgo,antes de alcanzar la zona (9) 
Entonces ha finalizado el moldeo y el tubo (14) 
ha quedado ceñido sobre la matriz, por lo que se 
inicia la fase siguiente de enfriamiento quitan­
do el tapón (18) y haciendo circular por dentro 
del orificio (5) aire frió en la dirección de la 
flecha (22), según se muestra en la figura quin­
ta, con lo que la válvula (7) se abre y el aire 
pasa libremente según se indica por la flecha - 
(23), o bien se quita la válvula y entonces cir 
cula según la flecha (24). Al enfriarse la matrií 
(1) queda suelto el tubo (14) y entonces resbala 
hacia abajo, indicando que ya puede ser extraído 
de la máquina sin ningún peligro.

Descritas suficientemente las caracte­
rísticas fundamentales de las mejoras a que se 
refiere esta Patente se hace constar que en las 
mismas se podrán introducir todas aquellas modi­
ficaciones que la experiencia, la práctica y la 
técnica pudieran aconsejar, siempre que con ella^

A t - M -
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no se cambie, altere o modifique su idea funda­
mental que es la que se resume y concreta en la 
siguiente:

N 0 T -A

190 Se declaran de novedad y propiedad pa­
ra todo el territorio nacional las siguientes:
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12.- Mejoras en ia fabricación de ma­
trices tubulares para moldeo por vacio que se ca­
racterizan en que a la matriz cilindrica tubular 
y cerca del extremo superior, se le practican una 
pluralidad de pequeños orificios radiales que po­
nen en comunicación el conducto axial con el ex­
terior, dotándose también al extremo superior del 
propio conducto axial, de una válvula de paso uni 
direccional que permite el libre paso del aire de 
refrigeración, pero obtura en forma suficientemen 
te hermético al conducto axial'cuando en este rei 
na una presión inferior a la atmosférica todo - 
ello de tal manera que durante la operación del 
modeo el aire es aspirado por cerca de lá parte 
superior de la matriz para que el tubo de vidrio 
convenientemente ablandado se ciña sobre la ma­
triz empezando por el extremo rebordeado que está 
hacia abajo, sin necesidad de que e& dicho tubo 
de vidrio se apoye por su reborde inferior.

22.- Mejoras en la fabricación de ma­
trices tubulares para moldeo por vacio según la

A. t. M.
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nota anterior que se caracteriza también en que 
el tubo de vidrio a moldear se dota primero del 
reborde periférico en su extremo inferior y se - 
obtura el extremo superior con un tapón bi.en ajus­
tado, el cual sirve como punto de apoyo del tubo 
sobre la matriz mientras dura la fase operativa 
del moldeo al final de la cual el tubo queda ce­
ñido sobre tal matriz, con lo que al iniciar la 
fase de enfriamiento se quita dicho tapón y se 
produce la apertura de la válvula, unidireccional 
que puede ser automática, sin que se produzca el 
descenso del tubo moldeado resbalando sobre la 
matriz, hasta que la matriz se ha enfriado y con­
traído lo suficiente.

33.- "MEJORAS EN LA FABRICACION DE MA­
TRICES TUBULARES PARA MOLDEO POR VACIO".

Todo ello tal y como ha quedado descri­
to y reivindicado én la presente memoria que cons 
ta de nueve hojas foliadas y mecanografiadas por 
una sola de sus caras y una hoja de dibujos que 
la ilustra.
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