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PATENTE DE INTRODUCCION

por Diez afios

cuyo privilegio se solicita para todo el terri-

torio nacional a favor de:

D. José RANOS MORCLUS

e

de nacionalidad espafiola y con residencia en

Barcelona, calle Andalucié n? 18, por:

“MEJORAS EN LA FABRICACION DE MATRICES TUBULA-

. RES PARA MOLDEO POR VACIOM.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente ge refiere, conforme 1nd1-
ca su enunclado, 2 unas mejoras introducidas en
!1a fabricacién de matrices tubuleres para moldear
a alta pfesién tubos de vidrio, tales como los
empleados en lg- fabricacidn de Jjeringas pera in-
yecciones cllnlcas.

Como es sabido para moldear los ¢ilin=-
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 gue se apoya el reborde
del tubo. Este matriz tiene un orificio axial'y
en un extremo superior tiene una serie de canales
radisles, insteldndose en la miquina moldeadors,
que la.mantiené en constante giro y queda bajo la
accidén de unos dardos de llama, los cuales ven
ablandando al tubo desde el rebofde haﬁia el ex-
tremo sﬁperior que ée cierré con un tepdén parae
que el vacio, qﬁe se transmite por el orifiecio
axial, fuerce el cEfiimiento del Tubo de wvidrio
en estado blando sobre la matriz y consecuente-

mente quede moldeado exactamente & la forma y di

mensiones de tal matriz. Une vez moldeado se qui

ta el tepdn y se hace pasar aire frio por el oris-
ficio axial de la matriz para que esta se enfrie
y al contraerse se desprende el tubé moldeado ¥
puede ser sacado de la méauina;

Este ciclo de fabricacidn prouuce Bue-

nos resultados pero es necesario que el casquillo
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o aro inferior de ls matriz quede perfactamente'
instalé&é para que al ceilirse sobre su cara su-
perior el reborde del tubo de vidrio no presente
‘ninguns irregﬁlaridad pare que la calibracidn- dell
tubo moldezdo sea 1o perfecta que requiere la fa- .
ﬁricacién de cilindros para jeringas sin esmeri-
lar. Por otro lado el hecho de que el paso supe-
rior'ﬁéra la depresidn y para el aire frio se
efec€ue por csnales radiales, que son de poca -
profundidéd, obliga a gue el apoyo del tubo en
la matriz se efectue solo por su reborde inferiox
sobre el casguillo o are inferiof de la matriz,
quedando entre’el extremo superior de la matriz
y el tapén un espacio libre para qué no impida,
el paso del aire, y por ello si el tapdn no cie-
rra hermeticsmente gl tubo, se retrasa el ciclo
puesio que para un perfecto moldeo debe ser man-
tenida la depresidn en un limite prévisto..
Estos inconvenientes éncuéntran'adepqg
da solucidn con las mejoras a que se refiere estd
Pétante, gracias a las cuales se puede moldear
el cilindro sin disponer el casquillo o aro in-
‘ferior y se garantiza la adecuada circulacién -
del aire,tanto el de aspiracién como'el de en-
firamiento, y por otro lado con una misms matriz
se pueden moldear indistintamente tubos de va-
rias loﬁgitudes, 1o que es ghora imposible fa—
bricando las matrices segﬁn la técnica ya cono-

cida.

Estas mejoras se caracterizan princi-

palmente en reslizar la matriz cilindrice en su
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en su base inferior una zona roscada apbta para -

ser acoplada en la médquina, y cerca del extremo
‘superior se le practican una pluralidad de peque
fios orificios radiales que ponen en comunicacidn
el conducto sxiel con el exterior, doténdose tam
.bién al extremo superior del propio conducto a-
xiel, de una vélvula de pasc que permite el 1i- "’
bre paso delaire de refrigeracién, pero que ob=-
ture suficientemente hermético el conducto sxisl
cuando en este reina una presidn inferior a la
atmésferica, con lo que durante la operacidn de
moldeo el aire es espirado por cerca de la parte
éuperior de la matriz comc es necesaric para que
el tubo de vidrio se cifia sobre le matriz empe-
zando por el extremo rebordeado que estd hacia -
abajo, pero sin necesidad de gue el tubo de vi-
drio se apoye por su reborde inferior.

Es también caracter{stica de las mise
mes 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 tapdén bien
ajustado, el cual sirve como punto de apoyo'del
tubo sobre la matriz mientras dura la fase ope-
rativa del moldeo, en la gue conforme se ha indi
cado, el tubo queda cefiido sobre tal matriz, con
Lo que al iniciar la fase de enfriamiento, basta

quiter dicho tapdn y abrir la vdlvula, que pue-

‘de ser automdtice, sin que ello produzca el des-

censo del tubo molZeado resbalando sobre la ma-

triz, 1o que ocurrird solo cuando la matriz se
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ha enfriado y contraido 1o suficiente, indicando

R St

asi el moumenito en que el tubo moldeado puede ser
secado de le meiriz para volver e inicier el ci~
clo. |

Fécil serd comprender las ventajas que
estas mejoras suponen dentro del ciclo de fabri-
cacidn, ya que‘entre otas cuslidades ya enumers—

das, permite moldear tubos més o mencs cortos.No

obstente y solo para que se comprendan mejor las

carécteristicas y forma de operar, se describen
ségﬁidamente las figuras de la adjunta hoja de -
dibujos en las aque Se han representado varias vig
tas relacionadas con wn éasq de. posible reeliza~
¢idén que, por ello, debe ser considerado como -
egenplo ilustrative sin caracter limitativo.

- Ia figura primera es una vista en sec-
cién por un plano axial de ls matriz sin la vél-
vula superior; la segunds es similar a la ante-
rior pero con la valvuls ya colocada; la tercera
muestra al tubo a moldear en disposicidn de ser
acoplado a la matriz; la cuarta muestra & la ma~
triz con el tubo ye colocado ¥y en disposicién de
iniciar el cicloy ¥y la quinta muestrs al mismo -
tubo ye moldéado pero en la fase de enfriamiento
de la matriz previe al desmoldeo. .

En estas figuraes se he sefialado por (1)
el cuerpo de la matriz que en su base. (2) se pro
longa por (3) roscado por (4) para ser acoplade
al cabezal de la mdquine moldeadors, teniendo el

conducto axial (5) y terminando por el otro ex-

tremo en la seccidn recte (6), en la que se prag

PARANA RS aaman s
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en disposicidén de ser acoplada en el cabezal Qe

,locéndose entonces sobre la matriz, como s8¢ mues
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tica la cavidad (7) concénirica con el orificio®™

axial (5) -y con la cara (8) del fondo coinciden~
te con wna seccidn recta ds la matriz (i). En la
zopa superior. (9) algo anterior a la situacién de
la cavidad (%), se practican los orificios redie-
les (10) que commican el (5) con el exterior.

Dentro de la cavidad (7) se instala la vilvule

(11) con su véstago.guiador (12) alojado, sin =.
ajuste, dentro del orificio (5) y con su éars in
ferior (13) acoplable sobre la (8) de (7) en for
ms tal que produzca la obturacidn del extremo del
orificio (5). |

Realizada asi lg matriz, se encuenira

la miquinae de moldeo, tanto si es de un solo frey)
te como si es automdtica de ciclo comtinuo. El
tubo de vidrio (14) a moldear, como se muestre enl
le figura tercers, se dota en su extremo (15) del
reborde periférico (16) que es clésico en log Ci-
lindros pare jeringas, y en su extremo superior

(17) se acopla el tapém (18) que lo cierra, co-

tra en la figura‘quinta; sobre la que queda sus-
pendido, ya Que‘el apoyo se produce por el tapén
(15) sobre la cara superior (6)'de la matriz.

Naturalmente este tubo es de diémetro ligeramen—~
te mayor gque el de la mairiz, y asi entre la bo-
ca inferior del tubo y el cuerpo de la matriz

queda el espacio libre (19) por el gque puede en-

trar el aire, Al iniciar el ciclo de moldeo,los

dardos calentadores se orientan solo sobre la -

>
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‘ducto axial (5) por el gue discurre en la direc-

‘ha quedado cefiido sobre la matriz, por lo que~ée

3 Dby ?@a

parte inferior (15) del tubo (14) y entonces se’. ;;;;v;wig

inicia la depresidn y el alre entra por (19) a-

traviese por los orificios (10) pasando al con-

cidn de las flechas (20) y (21). Cuando el vidrio
de la pafte (5)»sé ablanda por el éalor; la pre-
sién atmosférica lo cifie sobre la metriz y enton=
ces Qésa la entrade de aire por (19), elevdndose
entonces los dardos ealefaetoraa hacia arribd pa= '
ré que conforme se vaya ablandando el vidrio sea
cefiido sobre la matriz, pfosiguiéndose oste ele-
vac_ién hastadlgo.antes de salcanzer la ‘zona‘(S)

BEntonces ha finalizado el moldeo y el tubo (14)

inicia 1z fase sigulente de enfriamiento gquitan=-
do el tapén (18) y haciendo circular por dentro
del orificio (5) aire frio en 1a direccidn de la
flecha (22), segin se muestra en la figura quin-
ta, con 1o que la vélvula'(7),se abre ¥y €l aire
pasa libremente segin se indica por la flecha -
(23)y, o bien se qﬁita le valvula y entonces cir
cula seghn la flecha (24). Al_énftiarse ls matrid
(1) queda suelto el tubo (14) y entonces resbals
hacia abajo,.indicaqdo que ya puede ser extraido
de la méquina sin ninglin peligro.

Descritas suf101enteménte'las caracte-
rlstlcas fundamentales de las mejoras a que se
reflere esta Patente se hace constar gue sn las
mismas se podrén introducir todes aguellas modis-

ficeciones que la experiencia, la préctica y la

téonica pudieran aconsejar, siempre que conAellaF
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no se ceambie, altere o modifique su idea funda-
mental gque es la que se resume y concreta en la

aiguiente:>

F O T -4

i 190 3e declaran de novedad y propiedad pa-

ra todo el territorio nacional las siguientes:

REIVINDICACIONES

o
12.~ Mejoras en Pa fabricacidn de me~
trices tubulafes para moldeo por vacio que se cé~
195 |racterizan en que a la matriz cilindrica tubular
y cerca del extremo superior, se le practican una

pluralided de pequefios orificios radiales que po-

&

nen en comunicacidén el conducto axial con el ex-
terior, doténdosé también al extremo superior del
éoo propio conducto axial, de una vélvule de paso uni
direccional que permite el libre peso del aire de
refrigeracion, pero obtura en forme suficientemen
te hermético al conducto axial‘cusndo en este rei
ne una presidén inferior a la mtmdsferica todo -
205 | ello de tgl manera que durente la operacidén del
modeo el aire es aspirado por cerca de_la parte
superior de la matriz para que el tubo de vidrio
convenientemente ablandado se cifie pobre la ma-
triz empezando por el extremo rebordeado que estd)
210 hacia abajo, sin necesidad de que ek dicho tubo
de vidrio Se apoye por su rebo}de inferior.

29,.~ Mejoras en la fabricacidén de ma-

trices tubulares para moldeo por vacio segun la

AL M
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nota anterior que se caracteriza también en que
el tubo de vidrio a moldear se dota primefo del
reborde periférico en su extremo inferior y se -
obtura el eoxtremo -superior con un tapén Hen ajus-
tado, el cual sifve como pﬁnto ds apoyoc del tubo
sobre la nmatriz mientras dura lé fase operativa
del moldeo al final de la cual el.tubo gueda ce-
fiido sobre-tal matriz, con 1o que el iniciar la

f?se de enfriamiento se quita dicho tapbn y se

produce la aperturs de la vilvula, unidireccional]

gue puede ser automética,.sin que se produzca el

descenso del tubo moldeado resbalando sobre la

matriz, hasta que la matriz se ha enfriado y cone:

traido lo suficiente.
' 38,~ "MEJORAS EN LA FABRICACION DE MA--
TRICES TUBULARES PARA MOLDEO POR VACIOM, .
Todo-elle tal y como ha quédédo descri-
to y reivindicado én la presente memoria que -cons
ta de'nueve nojas foliadas y mecancgrafiadas por
una sola de sus caras ¥y una hoja de dibujos gue

la ilustrae.
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