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Msto invento comprende mejoras en relación con la 

fabricación de artículos vitreos.

üh la fabricación do artículos vitreos, por ejem­

plo en la manipulación de tubos de vidrio, el calor es aplicado al 

material vitreo para "ablandar" al mismo antes de la manipulación. 

Hasta ahora, en algunos procesos, se ha confiado a la pericia del 

operario la estimación do cuando el material vitreo ha quedado lo 

suficientemente calentado para su manipulación; sin embarco, talos 

tócnicas manuales no son satisfactorias para los mótodos de produc­

ción en serie.

Se ha empleado un tratamiento automático o semi- 

automático dol material vitreo, poro generalmente descansa sobre un 

ciclo do calentamiento secuoncialmente controlado para alcanzar el 

ablandamiento requerido para iniciar una operación manipuladora. Sin 

embargo, ósto no es satisfactorio pues no permite el tratamiento de 

materiales vitreos de diferentes composiciones, que pueden diferir 

sustancialmente en cuanto a la cantidad de calentamiento requerido 

antes de que pueda comenzarse la manipulación. Además, cuando on tar 

les procedimientos primeros se emplean dispositivos detectores de 

la radiación para detectar la temperatura de radiación del material 

vitreo calentado, los mismos han demostrado quedar afectados por el 

circumambicnte calentado, incluyendo por ejemplo el mismo mótodo co- 

lcntador, con lo que en realidad so enmascara el verdadero nivel de 

energía radiante del material que está Hiendo calentado.

Do acuerdo con ósto invento se proporciona un mó­

todo de fabricación de un articulo de material vitreo en el que el 

material es calentado y solamente la radiación tórmica emitida por- 

cl material én una particular banda de longitud de onda es detectada 

para proporcionar.una señal que se utiliza para controlar continuamen­

te el calentamiento del material y para iniciar automáticamente una



343104

6

10

IB

SO

no

30

operación manipuladora sobre el material cuando dicha sonai alcanza 

una magnitud predeterminada.

Mediante la detección de dicha radiación tórmica 

en una banda de longitud de onda particular, es detectada la energía 

radiada por el material en si mismo, y por lo tanto el mótodo aso,'li­

ra que ol material vitreo es elevado a la misma temperatura o nivel 

de energía radiante antes de la iniciación do una de las citadas o-

pcraciones manipuladoras, con independencia de las condiciones del
)

ambiento o do las diferencias de composición o de las dimensiones de 

los diferentes materiales vitreos o piezas do trabajo formadas do los 

mismos,

El invento comprendo también un aparato para la fa­

bricación de artículos do material vitreo partiondo do piozas en bru­

to do tai material, comprendiendo dicho aparato un banco para recibir 

una pieza en bruto, medios para calentar dicha pieza en bruto sobro 

el referido banco, un dispositivo dotector de la radiación dispuesto 

para recibir la radiación tórmica emitida por una de tales piezas en 

bruto sobre el expresado banco, siendo sensible dicho dispositivo de­

tector a solamente una banda do una longitud do onda particular do la 

expresada radiación para proporcionar una señal, y medios actuadorcs 

que responden a una predeterminada ma;piitud de la indicada señal para 

iniciar automáticamente una operación manipuladora sobre la pieza en 

bruto calentada o para regular la razón de calentamiento de la misma.

Los medios calentadores pueden comprender mi quema­

dor, y la llama facilitada por dicho quemador puedo sor controlada 

regulando el suministro a la misma del combustible y el oxidante como 

respuesta a la mencionada señal. Pueden utilizarse convenientemente 

otras formas de calentamiento, tal como por ejemplo un calentamiento 

por resistencia elóctrica.

El invento también comprende un articulo vitreo fa-
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bricado por el mótodo o aparato que aquí se doscribeni

Unicamente como ejemplo, so describirá más parti­

cularmente el invento con referencia a los adjuntos dibujos, en los 
que:

La Figura 1 muestra en forma puramente esquemáti­

ca un aparato de acuerdo con una realización del invento.

La Figura 2 es un alzado lateral esquemático de 

mía máquina de estiraje de"vidrio por'huso, construida de acuerdo 

con el invento.

La Figura 3 os una planta esquemática- de la máqui­

na que se muestra en la Figura 2.

La Figura 4 es un diagrama de circuito de los medio 

de control empleados con la máquina de las Figuras 2 y 3.

La Figura 1 muestra en forma esquemática simplifi­

cada un aparato de acuerdo con el invento para controlar el calenta­

miento de una pieza do trabajo de material vitreo que comprende en 

ósto ejemplo un tubo de vidrio (l). El tubo (l) está montado (por me­

dios que no se muestran) para rotación alrededor de su ejo longitudi­

nal on una llama (2) producida por un quemador (3). El suministro de 

combustible y do oxigeno al quemador (3) os controlado por una válvu­

la de control (4).

La llama (2) se dirige sobro una parte (5) del tu­

bo (l) y la radiación tdrmica emitida por dicha parte.es percibida 

por un dispositivo foto-olóctrico (6) sensible a la radiación que de­

be estar dispuesto, como so muestra on la Figura 1, para percibir la 

parte S a travós de la llama (2 ). Un filtro de paso do banda va 

dispuesto entro el dispositivo 6 y la llama (2) para admitir al dis­

positivo (0) unicamonto la rodiación dentro do una banda de longitud 

de onda particular, en ósto caso en la zona de infrarojos. La banda 

de paso del filtro (7) está típicamente dentro do la'gama do longi-
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hades de onda de T.OCO a 10.000 unidades Angotrom.

',i dispositivo foto-clóctrico (o) facilita una se- 

ñ.l clóctrica de calida dependiente de 1o. intensidad de la radiación 

detectada y representativa de la temperatura de la parte radiante 

(5) del tubo (l). Después do su amplificación en un amplificador de 

voltaje (3) dicha señal proporciona una energía de entrada (0) a un 

comparador electrónico o electro-mecánico (10) para el que la otra 

energía do entrada (ll) es una sedal de voltaje de referencia deri­

vada de un programador (12). .11 programador (12) os alimentado desde 

un suministro olóctrico estabilizado (l3) y puedo ajustarse para pro­

porcionar una señal de referencia a la entrada*(ll) del comparador 

que es representativa de una predeterminada temperatura a la que la 

parte 5 lia de sor calentada o de una predeterminada intensidad de ra­

diación a ser detectada por el dispositivo sensible (6).

El comparador (10) opera de forma corricnto para 

proporcionar una energía de salida (id) que comprende una señal de 

error de voltaje. Esta señal de error tiene una magnitud que os pro­

porcional a la diferencia existente entre las señales detectada y la 

de referencia en las respectivas tomas (ü y 11) del comparador y tic- 

no un valor predeterminado, por ejemplo cero, cucado tal diferencia 

es cero y la parte (o) está a la temperatura predeterminada, ña se­

ñal de error de salida es aplicada a un servo-mecanismo oloctro-mo- 

cámico (l5) que está conectado a la válvula de control (d) del quo-r 
mador

ña disposición anteriormenhc descrita será recono­

cida como un circuito del servo-mecanismo que regulo, el calentamiento 

de la parte 5 del tubo 1, en dependencia con la temperatura de la re­

ferida parte. La válvula de control está dispuesta n  óste ejemplo 

paro, cerrar el suministro do combustible y do oxigeno al quemador (3) 

cuando la parto 5 alcanza dicha temperatura predeterminada, intorrun-

;
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piándose el calentamiento del tubo (l). La mencionada temperatura pre­

determinada es típicamente una temperatura a la que el vidrio que com­

prendo el tubo (l) tiene una particular maleabilidad o "nblam.aminnto- 

que so requiere para la iniciación do una operación do manipulación 

determinada, tal como el corte o la formación del tubo de vidrio(l) 

on la parte 5.

Una parte adecuada de sarvo-me can i smo (15) compren­

de un servo-motor do corriente continua que tiene un bobinado de do-
!

rivación independientemente excitado y un bobinado inducido al que se 

aplica la salida de la señal de error (14) desde el comparador (10).

El eje del servo-motor está conectado a la válvula de control (4) que 

on ósta caso seria una válvula centrifuga que se abre en una exten­

sión que depende de la velocidad rotativa-del motor.

En otra realización, el scrvo-mocanismo (ib) com­

prende un servo-motor de corriente continua cuyo bobinado inducido 

ostd conectado a travós de un circuito do puente con dos transisto­

res en los brazos opuestos. La salida de la señal de error (14) os 

entregada a los transistores y, do acuerdo con la seña de dicha se­

ñal de error, la dirección de la rotación del mencionado servo-motor 

es do avance o de inversión. El servo-motor está operativamente conec­

tado a una válvula deslizante que constituye la válvula de control 

(4), de forma que el suministro do combustible o do oxigeno al que­

mador (3) queda regulado para mantener una temperatura determinada 

de la parto 5.

En otra realización más, la válvula del oxigeno 

que suministra al quemador puedo sor actuada por una bobina de corrien­

te continua, y la corriente a travós de la bobina bajo el control de 

la salida de la señal de error (14) posiciona a la válvula dol oxíge­

no en un ajuste desoado. Además, el quemador puedo incorporar un in­

yector do aire forzado con el aire de alimentación controlado por un
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motor de corriente continué, cuyo campo está influenciado por la sali­
da de la señal de error (id).

Cuando se deseo terminar el calentamiento del tuto 

(l) sobre la parte 5 alcanzando la temperatura precisa, para manipu­

lar al tubo (l) segdn se mencionó anteriormente, puede moverse el 

quemador (3) mediante el serco-mocunismo (ib) con rolación al tubo 

(l), do forma que su llama (2) no actúe más sobre la parto o. Con un 

dispositivo tal no debe ser necesario facilitar una válvula do con­

trol (4) en el suministro al quemador.

La banda de paso dei filtro (?) es tal que el fil­

tro (7) transmito al dispositivo detector (0) solamente la radiación 

de la parte calentada (a) del tubo (l), excluyéndose efectivamente 

le. radiación procedente de la llama (2). Asi, no existo interferen­

cia en la percepción de la temperatura por el dispositivo C, incluso 

si el último "percibe" al tubo (l) a travós do la llama ("). Además, 

como el dispositivo 6 percibo directamente la radiación de la parte 

calentada (5), el control del calentamiento se efectúa potcncialmcnte 

más exacto que el control que se deriva de la llama o do la tempera­

tura del calentador, y su precisión no queda afectada per los tubos 

(l) do diferentes espesores o de diferentes tipos de vidrio, los que 

necesariamente se calientan a la temperatura precisa en diferentes 

proporciones.

Con una refrigeración hidráulica, el dispositivo 

detector (c) puede estar montado junto a la llama (2); también puede 

utilizarse el dispositivo (6) para detectar la radiación tórmica do

las partes calentadas del tubo que no están directamente sometidas a 

la llama (2), Sin embargo, el dispositivo detector (6) puede rnontai'- 

sc muy separado do las zonas de altas tempo naturas de trabajo siemr- 

prc que la radiación detectada con el mismo sea do magnitud suficien­

te. biste aspecto del aparato de acuerdo con el invento haca posible



el utilizar el invento para, el control del calentamiento en ano se 
trate de elevadas temperaturas, por ejemplo del 6raen de los 1.GGG-C.

Se facilita un indicador para comprobar directa­

mente la temperatura do la parte calentada (o) o la energía radiada 

5 por la misma. Bn éste ejemplo, el indicador comprendo un voltímetro

( 16) conectado a la salida del amplificador (o)  y calibrado para in­

dicar la energía radiante omitida por la parte 5.

Una realización práctica del aparato do acuerdo 

con el invento se ilustra esquemáticamente en las Figuras 2 a 4. El 

10 aparato ilustrado es una máquina de estiraje por huso y está disona­

da para estibar aütomaticamento tubos do vidrio y en una secuencia 

continua en finas agujas de vidrio. Esta operación de estiraje pue­

de ser, por ejemplo, una operación intermedia en la fabricación de 

artículos de vidrio.

15 Con referencia a la Figura 2, los tubos do vidrio

para entregar a la máquina son almacenados en un vertedero de sumi­

nistro que incluye una rampa de entrada en declive (2C) sobre la que 

los tubos (2l) se mantionon en yuxtaposición dispuestos para su en­

trega a la máquina, descansando el tubo más bajo contra un tope ro- 

20 traiblc (22). 21 tope (82) es movible entre una posición extendida,

en la que se ilustra, y una posición retraída por medio de un pistón 

hidráulico (Rl). A la retracción del pistón (llq) el tubo más bajo 

(21) es permitido de rodar sobro las artesas de entrega (2b) que es­

tán pivotantcmcnte unidas a. unas varillas vorticalmeutc movibles 

25 (24). Las varillas (24) son movibles por medios de pistones hidráu­

licos (Rg), manteniéndose cada artesa (23) durante la parte inicial 

de dicho movimiento en la orientación que se muestra con trazos lle­

nos mediante el acoplamiento de un rodillo (25) sobro la artesa (23) 

con un carril de guía (26) que so exMende verticalmonte.

El carril do guía (26) termina por su extremo cuno-30
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rior en una superficie curva.de. (20a) sobre la que se mueve el rodi­

llo ( )  cuando cada varilla (2-í) so aproxima al extremo ¿c su mo­

vimiento ascendente, haciendo que la artesa (3b) hacedle a la posi­

ción que se muestra con lincas a trazos, en la q.e un tubo 21 en la artéca 23 es 

volcado sobre una rampa fija ¿o entrega (1.7) sobre h. cual ci tubo 

(2l) es alimentado a la máquina.
La máquina do estiraje tiene una armadura (que no 

se muestra en los dibujos para mayor claridad) en la que dos ejes 

a 1 arpados y paralelos (23 y 23') están montados st,hro cojinetes, 

soportando los ojos (23 y 28") 3 intervalos axiaimente espaciados 

unos paros de rodillos locos adyacentes (28 y 20'). El diámetro de 

cada rodillo (29 y 20') es mayor que la separación do las lincas de . 

eje de los ejes (23 y 23') a fin de que las líneas de contacto de 

los pares de rodillos (29 y 20') definan juntas un lecho alargado 

que so extiendo paralelo a los ejes (28 y 20') y dispuestos a me­

dio camino entre los mismos (figura 2).

Unos brazos cmbisagradoc de recogida (30 ) están 

montados para un movimiento basculante alrededor do los ejes hori­

zontales (30a) por encima de la rampa (20). Cada brazo de recogida 

tiene un extremo (SOb) 1i'-cramente vuelto hacia arriba que, en una 

posición descendida del brazo de recogida que se muestro, en líneas 

llenas, está dispuesto por debajo del lecho de la máquina y que, en 

una posición elevada que se muestra con líneas a trazos, acaba en la 

dirección opuesta a la rampa de entrada (20) en una rampa fija de 

salida (30c) que forma una continuación uniforma de los brazos (30) 

en sus posiciones elevadas. Los brazos de recogida (SO) son movibles 

entre sus posiciones descendida y elevada mediante el acoplamiento 

de las artesas (23) con las superficies inferiores de los brazos (30) 

a la elevación de las varillas (2<i).
30 Dispuesta por debajo del lecho de la máquina hay
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una pluralidad do cunas do soporto (Si) retraiblcs, do las que solá­

ñente so muestran dos en la Figura. 3 para mejor claridad. Cada cuna 

(3l) comprende un miembro ahorquillado que defino una muesca on fora­

na do "V" (31') on su superficie quo se enfronta hacia arriba. Cada 

cuna es movible verticalmente entre una posición retraída, en la que 

so ilustra en la Figura 2 y en la quo la respectiva muesca (31') que­

da dispuesta por debajo del lecho ¿o la máquina, y una posición oxton- 

didaon la que no se muestra, y on la que dicha muesca quoda dispuesta 

por encima dol lecho de la máquina junto al extremo de descarga de la 

rampa do entrega (27). Las cimas (31) son retraídas y extendidas al 

unísono mediante los respectivos pistones hidráulicos (lis). Cuando 

las cunas (3l) se encuentran on sus posiciones extendidas, puede cn-t 

tragarse un tubo (21) sobre la rampa (27) y recibido en las muescas 

(31') de las cunas (Si); la retracción de las cunas (3l) por los pis­

tones (llg) ocasiona entonces que el tubo (2l) sea descendido sobre 

el lecho do la máquina, on el que descansa en contacto lineal con los 

respectivos pares de rodillos locos (30 y 30'). En la Figura 2 se i- 

lustra un tubo en su posición de trabajo sobre el lecho de la máqui­

na. en 21A.

Dos rodillos de accionamiento (32 y 32') están dis­
puestos en posiciones axialmcntc espaciadas por encima del lecho de 

la máquina, estando cada uno do líos rotativamente montados en un co­

rrespondiente brazo articulado (33 y 33') (Figura 3) y siendo accio­

nados por un respectivo motor clóctrico (C4 y 34') montado en el men­

cionado brazo por medio do una correspondiente rueda de fricción (S5 

y 35') en acoplamiento de accionamiento con la periferia de los rodi­

llos (32 y 32'). Los ejes de rotación do los respectivos rodillos de 

accionamiento (32 y 32') están inclinados on ángulos iguales con las 

lincas do eje de los ejes 23 y 20' y, por lo tanto, con la dirección 

dol locho do la máquina, siendo tal el sentido de dicha inclinación,
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en relación con las direcciones de rotación de los respectivos rodi­

llos (CS y 32'), que cuando los rodillos echan en contacto do accio­

namiento friccional con el tubo (21A) en el lecho de la maquina un 

componente do fuerza axial hacia afuera os impartido al tubo (21A) 

por cada rodillo (32 y 32') así como también un accionamiento rota­

cional en ol mismo sentido (o sea, en el sentido de las agujas del 

reloj según so ve en la Figure. 2). Cada brazo (33 y 33') está arti­

culado alrededor de un eje horizontal (30 y 30') y es movible alre­

dedor de dicha articulación entre tina posición descendida, que se 

muestra con líneas llenas en la Figura 2, en qu^ el respectivo rodi­

llo (32) está en coplamicnto accionador con el tubo 21A, y una posi­

ción elevada, que se muestra en lincas a trazos, en la que el rodi­

llo 32 queda fuera de acoplamiento con el tubo 21A. Los brazos (33 

y 33') son movibles al unísono entre dichas posiciones mediante los 

respectivos pistones hidráulicos (R4) que tienen vastagos actuadores 

vcrticalmonte movibles (37) que están pivotañtomon'hc acoplados con 

los brazos (33 y 33') entre sus ejes ¿a articulación y los respecti­

vos rodillos de accionamiento (32 y 32').

Un quemador principal (38) de gas de carbón y oxí­

geno está montado en un lado del lecho do la máquina y está dispues­

to para dirigir una llame sobre una parte central (<j.o) del tubo 21A 

(Figura 3). Se facilitan válvulas reguladoras (41 y 41') operadas por 

solenoide (de las que solamento se muestra una en la Figura 2) en las 

líneas de suministro del gas y el oxígeno al quemador (33). Al quema­

dor (38) está montado sobro un poste movible (42) que está soportado 

en una deslizadera horizontal (43) y os movible lateralmente sobre 

la misma desdo la posición en que se muestra con líneas llenas a una 

posición que se muestra con líneas a trazos en 42' bajo ol control de 

un pistón hidráulico (Hg) horizontnlmcnto dispuesto. Cuando el pis­

tón (Hg) es retraído el poste (42) ocupa la posición indicada en linea 

llena y ol quemador principal (33/ queda en su posición operativa, sc-

30
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EÚn se mu-stra, en la que el mismo está contiguo o. la parte central 

(40) ¿el tubo (21¿); cuando el pistón (Rg) es extendido, el poste 

(42) ocupa 1̂  posición que se indica en linea a trazos y el quema­

dor principal (33) queda retirado.

Un quemador seccionador (44) está también sopor­

tado sobre el posto (42) para un movimiento basculante alrededor de 

un eje horizontal (45) que se extiende paralelo al eje del lecho de 

la máquina. U1 movimiento basculante del quemador 44 alrededor del 

mencionado eje (40) se efectúa mediante un pistón hidráulico (líg) 

que está vorticalmento montado sobre el posto (42), teniendo el que­

mador 44 una posición inoperante en la que el mismo está elevado se­

parado del lecho ¿e la máquina, según se muestra con lineas llenas, 

y una posición operante, que se muestra con lineas a trazos en 44', 

on la qu" el mismo está descendido por la retracción del pist'on Rg.

Se facilitan unos topes retraihles de extremo (40 

y 40') en cada extremo del lecho de la máquina, siendo los topes ex- 

tcnsibl^s y retraihles al unisono acercándose y alejándose mutuamen- 

'te mediante los respectivos pistones-hidráulicos R7 , R¡^ (Figura 3). 

Cuando los topes (40 y 40') los mismos se separan del tubo 21A so­

bre el lecho de la máquina, pero cuando so extienden quedan adapta­

dos para acoplar los extremos del tubo 21¿ para impedir el movimien­

to de husillo hacia afuera del mismo, según se describa después.

On cabezal detector foto-clúctrico (47) está ajus- 

tablemente montado sobre la armadura de la máquina y está alindado 

con la parto calentada (40) del tubo '21A. El cabezal detector (47) 

comprendo una fotocólula (PDl) sobre la que os enfocada la radiación 

¿c la parte orientada (40) mediante un sistema de lentes (47a) (Fi­

gura ü), un filtro de rayos infrarojos (47b) se interpone entre la 

forocólula (PDl) y los sistemas do lentes (47) para admitir a la fo­

tocélula únicamente la radiación de infre.rojos dentro do un- banda
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Je longitudes de onda, de aproximadamente de 7.C00 a 10.000 unidades 

Angstrom. ' '

Un circuito típico de control en el que la fotocé­

lula (PDl) cuta conectada, se ilustra esquemáticamente en la Figura 

3 4. La fotocélula (PDl) que comprende un foto-diodo de silicio R.P.U.

difuso, esta conectada en la linca de entrada do base de un dolo am­

plificador de transistores (TR2) que esté conectado a un suministro 

leéctrico (lK¡) estabilizado de corriente continúa do 12 voltios, 

siendo ajustable el potencial do derivación aplicado a la baso del 

10 transistitor (TR2) a través de la fotocélula (PDl) por medio de mi

potonciémotro (RVl) conectado a través de ios terminales (DO). Un 

miliampcrimctre (líA) de corriente continua (de 0-1 mi) esté conecta­

do en el emisor del transistor (TR2) en serio con mi resistor varia­

ble (llV2) y esté calibrado para proporcionar una lectura directa del 

15 nivel de energía radiante en milivatios por centímetro" de la parte

calentada (40) del tubo 21A. La calibración ¿el medidor HA so efec­

túa mediante la conmutación en la línea do entrada del amplificador 

de transistores (TR2) cerrando un conmutador de comprobación (SUl), 

una resistencia debidamente conocida (Rg) en derivación con la foto- 

20 célula (PDl) y arreglando el circuito para obtener mía proporciona­

lidad segura entre la lectura del medidor LIA y la energía radiante 

incidente por medio dê . potenciómetro (RVl); facilitando la resisten­

cia variable (UV2/ un ajuste para la calibración del medidor ¡1A para 

proporcionar 1 mA de deflexión do escala completa.

23 Un miembro obturador, esquemáticamente indicado en

30, va unido a la aguja móvil del miiiampcrimctro (lIA) y esté dis­

puesto para moverse c:i'Ol paso de la luz emitida por mía 1Ampara eléc­

trica (Ll) y dirigida sobro una segunda fotocélula (PD2) comprendien­

do también un foto-diodo do silicio. La fotocélula (PD2) es ajustable 

30 en posición con respecto a la lémpara Ll, según so indica mediante la
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flecha, a travós de lu. cólula (PD2), do forma que la lus de la lámpa­

ra (Ll) pao de interrumpirco por ol miembro obturador (Cü) en cual­

quier lectura deseada del medidor (lúa) y, por lo tanto, en cualquier 

intensidad predeterminada de la radiación tórmica incidente desdo 

la parto calentada (40). La íotocólula (PD2) está conectada en serio 

con una alta resistencia (Rg) en la línea de entrada de base a un 

transistor (TRl) conectado como un seguidor emisor y que tiene una 

carga emisora (R4). La línea de control de un elemento conmutador 

(SCRl) de estado sólido, comprende un rectificador controlado por si­

licio, conectado al emisor dol transistor (TRl), estando conectado 

ol elemento Conmutador (SCRl) en sorio con mi roló patrón (ó/2) a 

travós do los torminales de suministro (NA).

El roló patrón (j\/2) tiene operativamente asociados 

con ol mismo dos juegos do contacths (Ai y Ag) . Los contactos Al que 

normalmente están abiertos, son los principales contactos de inicia­

ción y, cuando se cierran por la encrgisución del reló ñ/2, ocasio- 

sionan la ónorginación de un reló (B/2) mediante un suministro clóc- 

trico (S). El reló B/2 tiene dos juegos de contactos (B1 y B2) que 

normalmente están abiertos. Los contactos B1 se cierran cuando el re­

ló patrón es onorgizado y conectan un suministro elóctrico (51) con 

una unidad programadora mecánica (52), iniciándose la operación do ós- 

ta mediante la cnergización de un motor elóctrico (53) que acciona un 

eje de levas (54). Una pluralidad de miembros de leva (55) va montada 

sobre el eje de levas (54) a intorvalos axialmontc espaciados y on 

posiciones angulares relativamente preajustadas. Cada miembro de leva 

(55) está asociado con un respectivo par do contactos olóctricos nor­

malmente abiertos (5G) que so cierran por acoplamiento del respecti­

vo miembro de leva con los mismos en una posición angular predeter­

minada aol ojo do levas (54). A su ves, los contactos (5C) controlan 

ol suministro elóctrico a las respectivas válvulas hidráulicas (57)
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operadas por solenoido, que están conectadas en un circuito do flui­

do hidráulico que controla los pistónos Rq a Rg. Las válvulas (57) 

están agrupadas por parejas, estando asociado cada par con un distin­

to pistón respectivo (Rq a Rg) y estando conectadas las válvulas (57) 

do cada pareja de las líneas de suministro del fluido a los lados o- 

pucstos ao los respectivos piscónos (dq a Rg) según se ilustra esque­

máticamente. Cuando una correspondiente v'alvula (57) se abre por la 

cnorginación do su correspondiente solenoido al cirro de sus respec­

tivos contactos, ol pistón asociado (ilĵ a Rg) se extiende o so retrae 

según sea el caso.

pistón Ry está controlado por unas válvulas hi­

dráulicas (57a y 57b) operadas por solenoido. La válvula 57a está con­

trolada por el segundo par de contactos (32) del reló B/2, en t-'nto 

que la válvula 57b está controlada por los contactos operados por 

leva (56a) normalmente abiertos y similares a los contactos 5C.

La unidad programadora (52) incluye un juego do 

contactos (Cl) normalmente cerrados conectados en paralelo con los 

contactos Bl, y los contactos Cl so abren mediante una leva en el 

eje do levas (54). Para mayor claridad, los contactos Cl se muestran 

contiguos a los contactos Bl y nó en su posición real junto ai eje 

de levas (54). La energía es normalmente suministrada al motor (53) 

a trnvKs de los contactos Cl después do la operación de que lá"unidad 

programadora (52) se ha iniciado por el cierre de los contactos Bl 

normalmente abiertos.
Dos pares adicionales de contactos operados por 

leva (58) controlan la apertura y cierre respectivamente de las vál­

vulas reguladoras del gas de carbón y del oxígeno (41 y 41').

Bl motor (53) es un motor do velocidad constante 

do forma que, posicionando adecuadamente los miembros de leva (do) 

sobre ol eje de levas (54), la unidad programadora (52) puede quedar
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ajustada par;-. ocasionar la actuación de los respectivos pistones Ai 

a R3 y de las válvulas reguladoras (41 y 41') en uno u otro sentido 

y en cualquier secuencia de tiempo que se desee a la cnorgización 

del reíd patrón A/2.

5- Los contactos Ag do reíd son operativos cuando el

' reíd patrdn A/2 os cnorgizado para apagar una lámpara indicadora L„ 

e iluminar una Lámpara indicadora L^.

Los suministros eldctricos para el circuito de la 

Figura 4 son derivados uc rndes de corrionto alterna de 240 voltios 

1G (terminales L.N.E.)'on una forma corriente utilizando un transformador

reductor (T l) y un rectificador de onda completa (DI a D4). La corrien­

te continua estabilizada (12 voltios) a travds de los termínalos (BC) 

para el transistor (TR2) es derivada de un diodo Zcner (ZDl).

La operacidn do la máquina automática do estiraje 

15 que se muestra en las Figuras 2 a 4 quedará clara por la siguiente

descripción. Cuando la parte calentada (40) de un tubo de vidrio (ülA) 

que es calentado sobre el lecho de la máquina alcanaza un predetermi­

nado nivel de enorgia radiante, consistente en la precisa viscosidad 

del vidrio semifundido para la operación del estiraje, el miembro ob- 

20 turador (50) del miliamporímetro (MA) alcanza una posición, de acucia­

do con el prcajuste de la fotocólula PB2, quería luz incidente sobre 

la indicada fotocólula (PD2) de la lámpara (Ll) es interrumpida: la 

iaipcdancia de la fotocólula cambia dramáticamente y el cambio resultan­

te en la producción del trensistor (TAl) del seguidor emisor, dispara 

25 al elemento conmutador (SCRl) en conducción, el reló patrón A/2 os o- 

ncrgizado y a travós de sus contactos Al el reló B/2 es cnorgizado.

Loe contactos D2 se cierran de forma que la válvula 57a se abro y los 

pistones R7 y R7' se retraen arrastrando los topes de extremo (40 y 

40') que han estado on acoplamiento.con los extremos del tubo calonta- 

30 do (21A). Los rodillos accionadoros inclinados (32 y 32') en acopla-
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Miento con el tubo (21A) hacen que el tubo (21A) so alargue estirando 

tm husillo en la parte central calentada scmifundidn(40).

Cuando ol reíd patrón /i/2 es cnergisado los contac­

tos DI del reíd B/2 se cierran, iniciándose la opcracidn de la unidad 

programadora (52). Dos miembros de leva (55) de la unidad protramado­

ra (52) están dispuestos para ocasionar la siguionto secuencia crono­

metrada de operaciones, cuando la unidad programadora os cncrgizada 

asi:
Rr1. El pistón 5 se extiende. arrastro.ndo el poste 

(42) a la posicidn do las líneas a trazos, y retirando el quemador 

principal (38) do la cercanía del tubo calentado (21A).

2. De. válvula 21' de suministro al quemador prin­

cipal so cierra, cortando el suministro do oxígeno al quemador prin­

cipal (38).

3. La viílv-ula 21 de suministro al quemador princi­

pal se cierra parcialmente, disminuyendo la presión del gas y dismi­

nuyendo el tamaño de la llama del quemador principal en tanto que òs­

te es arrastrado.
4. El pistón ̂ 6 ge retrae, descendiendo el quema­

dor seccionador (44) a la posición indicada en lineas a trazos (44'). 

La parto calentada semifundida (40) del tubo 21A es cortada central- . 

mente dejando dos husillos tubulares que se han formado sobro el le­

cho de la máquina. '

5. El pistón ° so extiende, elevando de nuevo el 

quemador seccionador (44).
R.

0. El nistón 4 se extiende, elevando los brazos 

(53 y 33') y elevando los rodillos nccionadores (32 y 32') fuere de 

acopiamiento con el tubo y separados del locho de la máquina (posi­

ción indicada con líneas a trazos).
R

7* El pistón J se extiende, elevándose las cu-
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ñas (3l) y con ello elevándose los husillos formados fuera de los ro­

dillos del locho de lo. máquina (SO y 29').

8. El pistón %  se retrae, permitiendo que un tubo 

en bruto (2l) ruodo desde la rampa do entradn (20) sobro las artesas 

(23).

9. El pistón ^1 se extiende, haciendo que el tope 

(22) detenga al siguiente tubo (2l) sobro la rampa (20).

10. nos pistones .̂ 2 se extienden, elevándose las 

artesas (23) a las posiciones que se muestran con líneas a trazos en. 

la Figura 2, en cuya posición el tubo en bruto (2l) cargado es des­

cargado sobre la rampa 27. Al mismo tiempo, las artesas (23) se aco-

'plan a los brazos de recogida (30) elevándolos a las posiciones que 

se muestran con líneas a trazos. Los brazos elevadores (30) elevan 

los tubos husillados (21A) fuera de las cunas (3l) y los entregan- a 

la rampa de salida (30c), rodando al mismo tiempo el tubo en bruto 

entrante (2l) hacia abajo do la rampa (27) sobre lss cunas (31),

- 11. Los pistones so retraen, descendiendo las

cimas (3l) y depositando el tubo en bruto (2l) sobro los rodillos 

dol lecho de la máquina (29 y 29').
R R12. Los pistones- 7 y 7 'se extienden.- moviendo 

a los topes de extremo (4C y 40") hacia adentro para acoplar los ex­

tremos del tubo en bruto (21) sobro el lecho de la máquina.
R, 13, Los pistones /i se retraen, descendiendo los

brazos (33 y 33') de forma que los rodillos accionadores (32 y 32')

se acoplen a la súperf-ici" superior del tubo on bruto (21).
R

14. El pistón -5 se retrae, moviendo al quemador 

principal (38) a su posición operante (lineas llenas).

18. Las válvulas 41 y 41' se abren, aumentando la 

presión del gas y admitiendo oxigeno al quemador principal (38). Co- < 

mienza el calentamiento dol tubo en bruto (21) y comienza la dotoc-
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ción de la radiación de inf raro jos desde la parí, o calentada (40) ¿ol 

tubo en eruto, ĵ l mismo tiempo el conmutador C1 so abro mediante una 

leva del eje de levas (54) con lo que se cierra el suministro de c- 

nergia al motor (53) y se para la unidad programadora.

El ciclo do operaciones antes doscrito se repito 
después por si mismo cuando la radiación de la parto calentada, se— 

gón es detectada por ol cabezal detector 47, alcanza el nivol prca— 

justado.^So observará que mientras los topos de extremo (40 y 40') 

estén en acoplamiento con ol tubo 21A so impide la operación do es­
tiraje, y la operación do la máquina puede ser parada con seguridad 

en cualquier momento hasta la separación do los topos do extremo (40 

y 4G'), es decir, en cualquier momento mientras la lámpara indicadora 

L2 está encendida. Así, la máquina posee una inherente característica 

"libre de fallos" mientras cada pieza tubular en bruto está siendo 

calentada a la necesaria temperatura do formación.

En re súmen, la Patente de Invención que se solici­

ta deberá recaer sobre las siguientes:

- REIVINDICACIONES -

1, Un mótodo de fabricación de un articulo de ma­

terial vitreo, caracterizándose porque el material es calentado y so­

lamente la radiación tórmica emitida por tal'material en una banda* 

particular de longitudes de onda os percibida para-facilitar una señal 

qu" se utiliza para controlar continuamente el calentamiento del mate­

rial y para iniciar automáticamente una operación manipuladora sobre 

el material cuando la mencionada señal alcanza une magnitud predeter­

minada.

2. Un mótodo scgdn la Reivindicación 1, caracteri­

zándose porque la mencionada señal se utiliza para interrumpir o re­

ducir el calentamiento de la pieza de trabajo automáticamente on una 

secuencia predeterminada con relación a la operación manipuladora,

!
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cuando dicha señal alcanza la citada magnitud predeterminada.

3. Un método segjúu las Reivindicaciones 1 o 2, 

caracterizándose porque la expresada radiación térmica que se perci­

bo está en una predeterminada banda de longitudes de onda do infra- 

rojos.

4. Un método según cualquiera de las Reivindica­

ciones 1 a 3, caracterizándose porque dicha radiación térmica es per­

cibida fotoeléctricamente para facilitar una señal elóctrica que es 

utilizada para operar automáticamente un dispositivo do roló cuando 

la mencionada señal alcanza la referida magnitud predeterminada.

5. Un método según cualquiera de las anteriores 

Reivindicaciones, caracterizándose porque dicha señal os utilizada 

para iniciar automáticamente una secuencia dé operaciones programada 

cuando la señal alcanza la mencionada magnitud predeterminada.

6. Un método según la Reivindicación 4 para for­

mar artículos de material vitreo desde piezas en bruto de tal material 

caracterizándose porque la mencionada secuencia programada incluyo 

cualquiera, o todas, de las siguientes operaciones: iniciación de una 

operación formadora sobre una pieza en bruto calentada; terminación 

del calentamiento de la pieza en bruto; corte de la pieza en bruto

en la parte calentada de la misma; interrupción*do dicha operación 

formadora; retirada de la pieza formada; introducción de otra pieza 

en bruto a formar; y comienzo del calentamiento de dicha otra pieza 

en bruto.

7. Un método según cualquiera de las anteriores 

Reivindicaciones, caracterizándose porque el calentamiento dol mate­

rial so efectúa por medio de una llama y la mencionada señal so uti­

liza para controlar el suministro de combustible y de oxidante a la 

llama.

8. Un mótodo según cualquiera de las anteriores
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Reivindicaciones, caracterizándose porque la mencionada señal se comprue 

ba continuamente para facilitar una indicaoián del nivel de energía ra­

diante del material calentado.

$. Un método según cualquiera de las anteriores Reivindica- 

$ ciones, caracterizándose porque la menoionada señal es comparada con

una señal de referencia que tiene una predeterminada magnitud para pro 

ducir una señal de error que se emplea para modificar la razón de calen 

tamiento del material cuando el nivel de energía radiante del material 

calentado alcanza un valor determinado.

ÍC 10. Un método según cualquiera de las anteriores Reivindica­

ciones, caracterizándose porque la mencionada banda de longitudes de 

onda se escoge en relación con el citado material vitreo de forma que 

la contribución hecha a la citada señal por los medios empleados para 

calentar el material sea despreciable en comparación con la hecha por 

15 el material mismo calentado.

11. Se reivindica por último, como objeto sobre el que ha 

de recaer la Patente de Invención que se solicita! "UN METODO DE FABRI­
CACION DE UN ARTICULO DE MATERIAL VITREO".

Todo oonforme queda descrito y reivindicado en la presente 

20 Memoria que consta de veintiuna págiraa* mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 15 de Julio l.%7

BERNARDO UNGRIA 
P

30
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