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MEMORIA DESCRIPTIVA

El inxenxo gse refiere a un prooedimiento y dispo~

sitivo para la fabrioacién.meoénica de objetos de vidrie

-con oamto, oomo embudes y pipetas.

. Ios embgdqe de vidgio, ineluso como artfcules pro-
duocidos en.gran@ea cantidades, todavia se conatfuyen actual-
menta de modo predominante a mgnot Un tubo estrecho y un tu-
bo de anohura media ~para el camito, reapeotivamente para la
parte del embudo- se disponen cont{gnamente y se soplan con

una conicidad agentuada respecto a la pieza bruta de embudo.
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El tubo ancho, bajo un giro conmstante y moviéndose a lo lar-
&0 de"una llama, ae ab}anﬁargog zonas y se dilata_oGniaaman-
te mediante un mandril. En esta téonioa artesana se pueden
oonstrufr gsolamente embudos de hasta 50 mm de anchura de a-
bertura. o o

De la misma manera se compoxen }as pipetas a base
de dos ?ubos de diémetros diferentes (para el vientre y el
eamuto)s L "”—' |

'En cualquier caso permanece visible el apéndice
sopladq, ouya presencia es relativamente grande er piezas de
mediana oalidad. Asimismo estos procedimienﬁoa artesanos de
fabricacién presuponen oapgcidgdgs manuales extraordinarias
y solamente pueden ser QJecutadoa por operarios especializas
qu tras mohos afios de préetiea, y si a la vez ge exige pie-
gés elaboradas exentas de defestos ¢l rendimienta es solamen-
te reducido.

Por consiguiente el invento ti?pe como ocometido el
orear un procedimiento para la fabrioacilin mecdnica de obje~
tos de vidrio, como emtmdos de vidrio, pipetas y ampollas de
ocalidad uniforme,_qng permita el empleo de¢ operarios instrui-
dos en méquings as{ como una elevada produooi&n a ooate re&u-
cido, partiendo al efecto de un procedimiento para la fabrioa-
cibn de plezas brutas de embudo por m?dio mecégioo! que se
dggo:;be envla”patente glemgna 1l 364 695; be aauerdo oon el
prooedimiepto de¢l invento una pieza'tubular de vidrio, ouyo
d14metro es menor que el del borde del embudo y superior al
del camto y ouya longitud es tal que de la misma se puede
elaborar dos embudos, se sujeta por ambos extremos en un dig=-
poaitivo y bajo giro cont{mo alrededor de su eje se ablanda

en su zona media hasta producirse un estrangulamiento, y luego
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las estrangulaciones ge eatiran uniformamenﬁe a una longitud
predeterminada para formar cada una un tubo del didmetro del
canuto del embudoe. Daapués de eniriada la pieza asi obtenida
gse corta por el cenﬁ:o. Cada una de ambag plezas brutas de
embudo as{ gbtenidas, en una poetprior operacién de trabajo,
de modo en sf cogooido, ge éb}anda bajo giro continuado por
efeato de una llama en el borde de la parte de tubo més an-
cha y se manirila en forma de embudo. Asi.se obtiene en uns
segunda. operacién de trabajo dos embudos de vidrio de una sé-
lé pleza oon uns transioidn ligeramente estirada entre el oa-
mto y el eppudo; los cuales tienen una elaboracién uniforme
¥y no preoisan,piﬁgﬁn repasc posterior._

Se hs encontrado mediante ensayos que este procedi-
miento se puede ampliar a la construcoiln simnltgnea de como
minimo tres piezas brutaa para objetos de vidrio con cammte,
las onales ademds son. diferentes, a saber para la fabricacién
de oomo m{nimo dos piezas brutas de embudo y una pieza bruta
para recipiente ventrudo como pipetas, ampollas, cuando los
objetos tienen los mismos camitos del diématra del vientre es
inferior al difmetro del borde del enbudo.

. De acuerdo con el proocedimiento del invento una pie-
za tubular de vidrio, onuyo difmetro es igual al didmetro del
vientre, menor i@e e}.diémetro del borde del embudo y mayor
que gl didmetro ¢el oanuto, se sujeta por ambos extremea en
un dispoaitivo, se sostiene sobre au longitud por lo menos
una v;z ¥y bajo gi?o oontinuq alrede&o: de sn_eJe se ablanda
por ambas partea del (de loa} apoye (s)fhéata estrangularlo.
Inego las eatrangulaciones se estiran uniformemente sobre una
longitud predeterminada para formar cads mna un tubo del did-

metro del camuto del embudo y tras el enfriamiento se cortan
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an~;a proporeién ge las longitudes de los d;a?intoa qanutos.
Finalpenteren ot:a ¢tapa dq trabajo lgg piezas brutas de em~—
budo as{ obtenidgs 8e gblandan en zouas bhajo glro oontimuado,
por efecto de una llama en el borde de la parte de tubo més
anoha, y 8e mapdrilan_en forma de gmbudo, En el caso de una
pipeta se estira el canuto en forma de puntas y a contimua-
oiéu se verifica la pipeta.

‘ Con el procedimiento de acuerdo O@n.el invente pue-
den ahora fabricarse &e modo meodnico y similténeo varios ob-
Jjetos de vidrio ocomo embudos y reoipientes ventrudos, as{ oo~
mo més répidamente y oon menos desperdicios, en una mejor oca-
}1dad 2 ;ncluso con operarios no espeoializados, & diferenocia
de la téonica artessua anteriormente empleadas

Dispositivoa para la realizacifa del procedimiento
pueden desarrollarse a partir de los couocidos tornos para vi-
drio con dos oasbeszales accionadoa en el mismo sentido y a
igusl ndmero Qe revoluciones provisto de mandriles de acolona-
miento répido.

En la formg preferente de ejeoucién del invento am-
boa oabezalea, a ambos lados de un apoyo fijo para la pieza
?nbular de vidrio sitgado aproximadgmente al ocentro de¢ la ban-
oada del tormo, son reo{proocamente desplazﬁbles entre tiopes
extremos, en sentidos opuestos Y a la misma velooidad, en
guias a 1o largo de la bancada del torno, as{ como entre apo-
yo y oada cabezal se dispone un meohero en s{ concoido dirigi-
do contra el eje de los cabezales. Déépuéa de haber side ablan-
dados Ros brazos del tubo y cuando oomienzan a estrangularse,
ge bloquean los meochercs y los oabezales se deaplazap alején-
dose el uno del otro a lg misma velocidad, y mientras que los

mandriles continuan girando al tubo. En el aroyo descansa una
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pleza cenxral del primitivo tubos Pars que l;;mhiuzoa blandos
de tubo g_egtirar en cqngtos no se retnerzan, posee el apoyo
vent;jogagsnte oomo mipimo @oamrogillosﬁdg‘gpoyo que soﬁ ac=
‘ oionados correspondientemente a la veloqidad perifériqa del
5 tubo, o bien el apoyo est4 configurado como mendril accionade
de tensado anular. el aual sin embargo debe ser abierto para
poder splicar y extraer la pieza tubular de vidrio.
ﬂ En una variante del diapositivo de acuerdo con el
inyento, qne es ventaJosa para la fabrioaci6n de més de tres
10. piezas brutas, ge mantiene fijo uno de los cabezalea, mientras
que el otro se digtanoié y oon él_un correspondiente nfmeroc
de (n-2) de apoyes para los tramos de tubo que hayan de obte=
nerse, distaneidndose sin emﬁgrgo los apoyos & uuas velooidad
més re&uoida’dne la Qel cabezal, todo ello ouando el vidrio
15, se haya reblandecido. _
4 oontinuaoién se aolara detenidamente el invento
a baee de algunos croquis. En los dibujos~
Ia figura 1 meestra la operacién de formacién de un
embudo de dos piezas con camuto, de meuerdo oom la téonica ar-
80, tesana; _
| | -ﬁanfiggra 2 mestra nnﬁ representacién esquendtica
de un torno ¢on siplador de vidrio; ' »
Ia figura 3 miestre la fo:mao}dn de 1a pieza bruta
. de embudo sabre el torno de la figufaﬁzf
85. Ia figura 4 mmestra uza ejeouoién del nendril de
apoyo oorréspondientemante a la figur; 24
La pleza bruta de embudo representada en la figura
1 estéd elaborada & mano, en la que un tubo estrecho 1 se apli-
ca en otro tubo 2 y se insufla con una conicidad, Se indica

30 con 5 el punto de aplicacidn. Para que el tubo 2 se pueda cone-
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tituir en el embudo 5,,se coge lakflu;a bruta por el canuto

5 y bajo giro oontinuago’de 15 parte‘z ge la somete con movi-
gienmolgltarnativo a la acoién de una llama, hasta que aloan-
6e el oalox de ?eblandepimign@o y mgdignte por eJjemplo un
mandril en forma 49'espétu1a se va produciendo el mandrilado
desde el borde 4 has?g la gplioacién & de modo gradual.

) En la figurﬁ 2 se rggreaenﬁa_un'torno para la eje~
cuo%dn:del procedimiento @e_gqng?do“oon el invento. Sobre s
banoéd; 10 se disponen dos cabezales li y 12 desplézahles.en
sentidos opugstos entre dos topes extremos 15, y 14, y entre
d1ichos cabezales (en su posiocién mfs angoata) se dispone fi-
jamente un mandril de apoyo 15 ¥ a ambos lados de éste un co-~
rrespondiente meohero 16. Los mandriles de acoionamiento ré-
pido 17, 18 de ambos cabezales son accionados en el mismo sen-
tido de giro mediante un husille (no representado), siendo
cogyeniente disponer al efecto de’un mecanismo resﬁlable sin
escalonamientoa;

El mandril de apoyo 15, mantenido fijamepte, presen~
ta como minimo dos rodillos de apoyo 19, los ouales apuntalan
una pleza tuyglar‘de vidrio 50 dispuesta en el ocentro ehfio
loahdos oabezaies. De modo ventajoso ase accionman estos rodi-
llos‘de apoyo en sentido de gire opuesto al de los mandriles
de scolonamiento répido. Ia figura 4 mestra una ejecucidn de
nn mandril ﬁe apoyo 20, dividido en forma derestribo, con dos
estribos 21, 22, de los ouales el superior es ababtible alrede-
dor de una ohgrnelg 33, al queto de poder introduoir la pie-
za tubular 30. En el estribo inferior 21 se alojan ambos ro-
dillos de apoyo 19, mientras que en el estribo supesrior 22 se
aloja otro rodillo 22. El mandril de apoyo abatible mantiene

la pieze tubular con un ligero apriete, para impedir oualguier
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t;;slado a uno u otro sentido de trgooién_y giran gsimltaneéd-

mente, de modo aingronizg@o, eon log ocabezales,

En“;os maﬁgrileé 17, lg sg acoge por sus dos extre-
mogs a la pleza ftubular de vidrio 50. Su longitud se adopta
en esencia de acuerdo con los_espgsores ¥ longitudes de los
camtos de dog empudos 50' y (e una pipeta 30*'!, que han de
obtensrse de dicha pieza tubular de vidriec. Su anchura viene
dete?minada de gguer@o con el aifdmetro del vientre de la pi-~
petaiéO?' (Pigura é). Segﬁnvae apreoia en la figurﬁ 2, la
pieza tubular dg vidrio se oa;ienﬁa medignte un correspondien=-
te mechero 16, éﬁe ge disponen a ambos 1agqa del mandril de
gpoyo«ls; Primeremente se estrangula#_eataa‘zonaa a la medi-
da representagg bajo un espesapientp simglténao del grosor
de sus péredeg. ‘Ahora ge egtrangnlan los mecheros, y los oa-
bezales 1l ¥ lzlanigédos del mismo movimiento ge Qesplazan
enwsgntido opuesto hacia los tgyes extremos 14, esti:éndose
oorreapondgentemente los brazos del tube 50 éblandados J e8~
trangulados; .

Ia figura 3 meestra la pieza tubular 50 (a), corta~
da a una determinada longitud, antes del tensado, as{ como
1A triple pieza en bruto (b) después de la distensién oon la
méquina. Mediente dos cortes 31 en los brazos del tubo se orie
ginan dos piezas bxutas de embudo 50' y en el centro una pie-
za bruta de pipeta 30? + Sin embargo'ae puede reconoosr que
mediasnte un qorte ?n éi oentrordelvvientre de la pieza en brue=
to &p;peta» ge pueden obtener a partir de la misms oiras dos
pieéas en brute de embudo.

Como se desprende sin mfs de la figura 2 tembién
puede trabajar el dlspositivo de modo que por ejemplo el ca=

bezal izquierdo 11 se mantenga fijamente y solamente el oabe~
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zal derecho 12 se traslade a la derscha hasta el tope que

aea_deaplazado ¥y reoorridg doplg, en tanto también se tras-
lada el mandril 15, pero a una veloocldad mitad, de tal mane-
ra due en oualquier momento este mandril de apbyo siempre se
enouentre exaoﬁamente en el cenbro entre ambos cabezales., En
este caso se ha de emplear un mandril de apriete segfn la fi-
gura 4. o

De estas aclaraoiones rolativaa a la figura 2 se
desprende sin més que mediante esta mémling ge¢ pueden fabri
car més de tres piezas en bruto ouande se disponen varios
mandriles de apoye -por lo general n - 2 mandriles de apoyo
pars n piezas brutas -, loa oqales pe mueven en el sentido
del oabezal 12 con velocidades correspondientemente escalo-
nadas. _

Calda pleza brita de embudo se sujeta por el canuto
en el mandril de aocionamiento répido de un dispositivo con
las piezas 10, 11, 16, 17, segin la figure 2, y bajo un gire
uniforme y permanente ante la'llama se introduce lentamente
en el tubo abierto un mandril, bien & mano o sujeto en ma so-
porte, (compérese al efecté la figura 1), de tal manera que
mientras el mandril penetra la llama es arrastrada a la mis~
ms velooidad, hasta alocanzar la aplioacién del canuto. Des~
pués del mandrilado y destensado se obtiene el embudo elabo-
rgdo. Ellnﬁmero de rgvoluéiones dgl dispositivo se regulas de
acierde con la heokura de abertura del embude y me modifios
feoiprccamente al valor dg dichs gbertgra. presto que en el
caso de qmbudog de mayo?.tamaﬁo, 8 csusa de las inevitables
exoantrioi@ades, en el'mgndrilédo aqmenta la influencia de
las fuerzas centrifugas sobre la masa blanda del vidrio.

Ias aolaraciones permiten reoonocer que, como ya se
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ha citado anteriormente, el iﬁ;euuué;o gse limita solamente

a embudos y pipetas, sino que pox lo genersal pngde emplearse
en la fabrioaqién mgcénioa de objetos de vidrio, los cuales
consten de %ramos anchos y tramos estrechos,‘ep especial de
eapacioa hueoos abiertos o cerrados, los ouales oonti@uen en
caputos huecos, y ouyos objetos puedan ser elaborados, al me-
nos en.la fase previa de la operaciém de fabricacidn, a base
de tubos y con reblandecimientos y estirados efestuados por

tramos del tubo.

Desorito el objeto del presgnte invento, se decla-
ran ng§Vas y de propis invegcidn las siguientes reivindicg-
clones.

l.- ?rocedimianto y diapositivo para la fabricacién
de objetoa de vidrio, eaencialmente para la fabricacién simnl-
ténea»de por lo menos tres piezas brgtas para objetos de vi-
drio con °3?ut°’.9 sgbgr por lo menos dos plezas brutas de
embu@q y nﬁa pieza bruta para recipientes vent;u@os, como pl=-
petas, ampollas, a_partir de un tobo de vidrig, oa?aoteriza-
do porque una pieza tubular de vidrio ouyo diémetro es igumal
al difmetro del vientre, menor que el difmetro del borde del
embudo y mayor que el didmetro del canuto, se sujeta por am-—
bos extremos en un dispositivo, se sostiene sobre su loﬁgitud
por lo menos una vez y bajo giro. continuo alrgdeﬁor de su eje
ge ablanda de ambas partes del (de los) apoyo(s} haata el es-
tréngulado, porque luego las estrangulaciones se estiran simml-

téneamente sobre una longitud predeterminada para formar oeda
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una ua tubo del diémetro del camto cel embudo 0 bien ael

ouerpo ventrudo y tras el enfriadoc se cortan en la propor-
oidn de longitud de los camitos unitarioa.

2.- Proosdimiento, segﬁn la reivindioacién 1, para
la fabrioaoién de embudos, oaraeterizado porque en otras eta-
pa de trabajo, la pleza bruta de embudo obtenids se ablanda
en zonas bajo gire continuado, porAefeoto de una llsma en al
borde de la parte de tubo més anchs y se mahdrila en forms
de embudo. _ ' ,

5.- Procedimiento, aegﬁn las reivindicaciones 1, en
el que el disposidivo para la realizacién de tres objetos de
v;drio, sggﬁn el fipo de torno para vidrio ocon dos cabezales
acgionadog en el mismo sentido y a igual mimero de revolucio-
nes con man&;il ¢§ aocionamiento répido, se caracterizs por-
que los do0s csbezales (11, 12) son méviles rec{procamente en-
tre topes extremos (lé, 14) ocon respecto a un apeyo (15) fijo
para la pieza tubular de vidrio, mediante un &rbol de gufa en
sgntidos opuestos & lo largo de la baneads (10} del torno pa-
ra vidrio y entre apoyo y oada oabezal se dispone un mechero
(16) dirigido contra el eje de los cabezales (figura 2).

4,- Procedimiento, segfn la reivindicacién 1, en el
que el dispositivo para la fabricaoién de ouatro o més objetos
de vidrio, segfn el tipe de torno para vidrio eon dos cabeza-
les acolonados en el mismo sentido y a igual ndmero de revolu-
olones, cor mandril de“aooionamiento répido, se oaracteriza
porque entre los cabezales (11, 12), apoyos (15), y a sus dos
tados, se dispone un mechero (16)‘dirigido obntra el ejs de
log oabezales y porque son méviles mediante un &rbol de guia
en direcciones a lo largoe de la ?andada del torno eutre topes

extremos (13, 14) (figura 2) un ocabezal (12) y los apoyos (15},
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gin embargo estos dltimos con veloeidad més haja;glﬂm—
~ 5,- Provedimiento, segfn la reivindicaoién 5 6 4,
caracterizado porque lqs apoyog-(;5)>poseen por lq menos dos
rodillos (19} de apoyo impulsadoa. oorrespendientemente a
la velocidad periférioa del tubo (20).
_ 6.~ Procedimiento, segln la reivindioaoi6n 36 4,
oaracterizado porque los apoyos gl5) poseen un mandril de su-
jegién ciroular (19 a 24) (figuré 4) 1ﬁpuleado al mimero de
revoluoiones de los cabezales.
7;- Procedimiento y dispositivo para la fabricacién

de objetos de vidrio.

] Segﬁn se desoride y reivindioa en la présente memo=
ria descriptiva que oconsta de 1l hojas fbliadaa y eseritas a
méqnina por uns sola de gus oaras y acompafiadas de los dibu-
Jos reglamentarios;

Madrid,a 'y 3 ABR, 1972

rmado: JOSE f. NiETO
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