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MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento ae refiere a un procedimiento y dispo- 
aitivo para la fabrioacidn meoánioa Ae objetos Ae vidrio 
con oanntó, oomo embudos y pipetas.

Los embudos Ae vidrio, incluso oomo articules pro- 
dnoidos en grandes cantidades, todavía se constrayen actual­
mente de modo predominante a manot Un tubo estrecho y un tu­
bo de anchara media -para el canuto, respectivamente para la 
parte del embudo- se disponen contiguamente y se soplan oon 
una conicidad acentuada respecto a la pieza bruta de embudo.



El tubo anoho, bajo un giro constante y moviéndose a lo lar­
go de una llama, ae ablanda por zonas y se dilata o&nicantan­
te mediante un mandril. En esta téonica artesana se pueden 
oonstruir solamente embudos de hasta 80 mm de anchura de a- 
bertura.

De la misma manera se oomponen las pipetas a base 
de dos tubos de diámetros diferentes (̂ ara el vientre y el 
oauuto).

En cualquier caso permanece visible el apéndice 
soplado, cuya presencia es relativamente grande en piezas de 
mediana oalidad. Asimismo estos procedimientos artesanos de 
fabrioaoián presuponen capacidades manuales extraordinarias 
y solamente pueden ser ejecutados por operarios espeoializaá 
dos tras maohos años de práctica, y si a la vea se exige pie­
zas elaboradas exentas de defectos el rendimiento es solamen­
te reducido.

Por consiguiente el invento tiene como cometido el 
orear un procedimiento para la fabricación mecánica de obje­
tos de vidrio, oomo embudos de vidrio, pipetas y ampollas de 
oalidad uniforme, que permita el empleo de operarios instrui­
dos en máquinas asi oomo una elevada produooián a ooste redu­
cido, partiendo al efecto de un procedimiento para la fabrioa- 
oián de piezas brutas de embudo por medio mecánico, que se 
desoribe en la patente alemana 1 264 698. De acuerdo oon el 
procedimiento del invento una pieza tubular de vidrio, ouyo 
diámetro es menor que el del borde del embudo y superior al 
del canuto y cuya longitud as tal que de la misma se puede 
elaborar dos embudos, se sujeta por ambos extremos en un dis­
positivo y bajo giro continuo alrededor de su eje se ablanda 
en su zona media hasta producirse un estrangulamiento, y luego



las estrangulaciones se estiran uniformemente a una longitud 
predeterminada para formar cada una un tubo del diámetro del 
canuto del embudo* Deapuás de enfriada la pieza así obtenida 
se corta por el centro* Cada una de ambas piezas brutas de 
embudo así obtenidas, en una posterior operaoián de trabajo, 
de modo en sí oonooido, se ablanda bajo giro oontinuado por 
efecto de una llama en el borde de la parte de tubo más an­
cha y se mandrila en forma de embudo * Así se obtiene en una 
segunda operaoián de trabajo dos embudos de vidrio de una sá- 
la pieza con una transioián ligeramente estirada entre el ca­
nuto y el embudo, los cuales tienen una elaboraoián uniforme 
y no precisan ningdn repaso posterior.

Se ha encontrado mediante ensayos que este procedi­
miento se puede ampliar a la oonstrucoián simultánea de como 
mínimo tres piezas brutas para objetos de vidrio oon canuto, 
las ouales además san diferentes, a saber para la fabrioaoián 
de como mínimo dos piezas brutas de embudo y una pieza bruta 
para recipiente ventrudo como pipetas, ampollas, cuando los 
objetos tienen los mismos canutos del diámetro del vientre es- 
inferior al diámetro del borde del embudo*

De acuerdo oon el procedimiento del Invento una pie­
za tubular de vidrio, cuyo diámetro es igual al diámetro del 
vientre, menor que el diámetro del borde del embudo y mayor 
que el diámetro del oanuto, se sujeta por ambos extremos en 
un dispositivo, se sostiene sobre su longitud por lo menos 
una vaz y bajo giro continuo alrededor de su eje se ablanda 
por ambas partes del (de los) apoyo (s) hasta estrangularlo* 
luego las estrangulaciones se estiran uniformemente sobre una 
longitud predeterminada para formar cada una un tubo del diá­
metro del oanuto del embudo y tras el enfriamiento ae cortan
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en la proporoidn le las longitudes de los distintos canutos. 
Finalmente en otra etapa de trabajo las piezas brutas de em­
budo asi obtenidas se ablandan en zonas bajo giro continuado, 
por efecto de una llama en el borde de la parte de tubo más 
ancha, y se mandrilan en forma de embudo y En el oaso de una 
pipeta se estira el canuto en forma de puntas y a oontinua- 
oián se verifica la pipeta.

Con el procedimiento de aouerdo oon el invento pue­
den ahora fabricarse de modo meoánico y simultáneo varios ob­
jetos de vidrio oomo embudos y recipientes ventrudos, asá oo- 
mo más rápidamente y con menos desperdicios, en una mejor oa- 
lidad e incluso con operarlos no especializados, a diferencia 
da la tronica artesana anteriormente empleada.

Dispositivos para la realizaoián del procedimiento 
pueden desarrollarse a partir de los conocidos tornos para vi­
drio oon dos oabezales aooionados en el mismo sentido y a 
igual minero de revoluciones provisto de mandriles de acciona­
miento rápido.

En la forma preferente de ejecución del invento am­
bos oabezales, a ambos lados de un apoyo fijo para la pieza 
tubular de vidrio situado aproximadamente al oentro de la ban­
cada del torno, son reciprocamente desplazables entre topes 
extremos, en sentidos opuestos y a la misma velooidad, en 
guias a lo largo de la bancada del torno, asi como entre apo­
yo y cada cabezal se dispone un mechero en si conocido dirigi­
do contra el eje de los oabezales. Despuás de haber sido ablan­
dados los brazos del tubo y cuando comienzan a estrangularse, 
se bloquean los mecheros y los oabezales se desplazan aleján­
dose el uno del otro a la misma velooidad, y mientras que loa 
mandriles continúan girando al tubo. En el apoyo descansa una
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pieza central del primitivo tubo. Para que los brazos blandos 
de tubo a estirar en canutos no se retuerzan, posee el apoyo 
ventajosamente oomo mínimo dos rodillos de apoyo que son ac­
cionados correspondientemente a la velocidad periférica del 
tubo, o bien el apoyo está configurado oomo mandril accionado 
de tensado anular, el cual sin embargo debe ser abierto para 
poder aplicar y extraer la pieza tubular de vidrio.

En una variante del dispositivo de acuerdo con el 
invento, que es ventajosa para la fabrioaoióu de más de tres 
piezas brutas, se mantiene fijo uno de los cabezales, mientras 
que el otro se distanoia y con él un correspondiente námero 
de (n-2) de apoyos para los tramos de tubo que hayan de obte­
nerse, distanciándose sin embargo los apoyos a una velocidad 
más reduoida que la del cabezal, todo ello cuando el vidrio 
se baya reblandecido.

A continuación se aclara detenidamente el invento 
a base de algunos croquis. En los dibujos:

La figura 1 muestra la operación de formación de un 
embudo de dos piezas con canuto, de acuerdo oon la técnica ar- 
tesana.

La figura 8 muestra una representación esquemática 
de un tormo con siplador de vidrio.

La figura 3 muestra la formación de la pieza bruta 
de embudo sobre el torno de la figura 8.

La figura 4 muestra una ejecución del mandril de 
apoye correspondientemente a la figura 8.

La pieza bruta de embudo representada en la figura 
1 está elaborada a mano, en la que un tubo estrecho 1 ae apli­
ca en otro tubo 8 y se insufla oon una oonioidad. Se indica 
con 3 el punto de aplioación. Para que el tubo 2 se pueda oona-
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tituir en el embudo 5, se ooge la pieza bruta por el canuto 
5 y bajo giro continuado de la parte 3 se la somete con movi­
miento alternativo a la aooión de una llama, hasta que alcan­
ce el oalor de reblandecimiento y mediante por ejemplo un 
mandril en forma de espátula se va produciendo el mandrilado 
desde el borde 4 hasta la aplioaoión 3 de modo gradual.

En la figura 3 se representa un tomo para la eje­
cución del procedimiento de acuerdo con el invento. Sobre su 
bancada 10 se disponen dos cabezales 11 y 12 desplazables en 
sentidos opuestos entre dos topes extremos 13, y 14, y entre 
dichos cabezales (en su posioión más angosta) se dispone fi­
jamente un mandril de apoyo 15 y a ambos lados de áste un co­
rrespondiente meohero 16. Los mandriles de aooionamiento rá­
pido 17, 18 de ambos cabezales son accionados en el mismo sen­
tido de giro mediante un husillo (no representado), siendo 
conveniente disponer al efecto de un mecanismo regulable sin 
esoalonamientos*

El mandril de apoyo 15, mantenido fijamente, presen­
ta como mínimo dos rodillos de apoyo 19, los cuales apuntalan 
una pieza tubular de vidrio 30 dispuesta en el centro entre 
los dos cabezales. Be modo ventajoso se accionan estos rodi­
llos de apoyo en sentido de giro opuesto al de los mandriles 
de aooionamiento rápido. La figura 4 muestra una ejecución de 
un mandril de apoyo 20, dividido en forma de estribo, con dos 
estribos 21, 22, de los cuales el superior es abatlble alrede­
dor de una oharnela 33, al objeto de poder lntroduoir la pie­
za tubular 30. En el estribo inferior 21 se alojan ambos ro­
dillos de apoyo 19, mientras que en el estribo superior 22 se 
aloja otro rodillo 22. El mandril de apoyo abatlble mantiene 
la pieza tubular con un ligero apriete, para impedir cualquier



traslado a uno u otro sentido de tracción y giran simmltaneó- 
mente, de modo sincronizado, con los cabezales.

En los mandriles 17, 18 se acoge por sus dos extre­
mos a la pieza tubular de vidrio SO. Su longitud se adopta 
en esencia de acuerdo con los espesores y longitudes de los 
oanutos de dos embudos SO* y de una pipeta 30*', que han de 
obtenerse de dicha pieza tubular de vidrio. Su anchura viene 
determinada de acuerdo oon el diámetro del vientre de la pi­
peta 30" (figura 3). Segán se aprecia en la figura a, la 
pieza tubular de vidrio se calienta mediante un correspondien­
te meohero 16, que se disponen a ambos lados del mandril de 
apoyo 1S. Primeramente se estrangulan estas zonas a la medi­
da representada bajo un espesamiento simultáneo del grosor 
de sus paredes, ¿hora se estrangulan los mecheros, y los ca­
bezales 11 y 12 animados del mismo movimiento se desplazan 
en sentido opuesto hacia los topea extremos 14, estirándose 
correspondientemente los brazos del tubo 30 ablandados y es­
trangulados.

La figura 3 muestra la pieza tubular 30 (a), corta­
da a una determinada longitud, antes del tensado, asi como 
la triple pieza en bruto (b) despuás de la distensión con la 
máquina. Mediante dos cortes 31 en los brazos del tubo se ori* 
ginan dos piezas brutas de embudo 30* y en el centro una pie­
za bruta de pipeta 30*'. Sin embargo se puede reconocer que 
mediante un corte en el centro del vientre de la pieza en bra* 
to *pipeta** se pueden obtener a partir de la misma otras dos 
piezas en bruto de embudo.

Como se desprende sin más de la figura 2 tambión 
puede trabajar el dispositivo de modo que por ejemplo el oa- 
bezal izquierdo 11 se mantenga fijamente y solamente el cabe­
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zal dereoho 12 se traslade a la derecha hasta el tope que 
sea desplazado y recorrido doble, en tanto tambián se tras­
lada el mandril 15, pero a una velocidad mitad, de tal mane­
ra que en oualquier momento este mandril de appyo siempre se 
enouentre exactamente en el centro entre ambos cabezales. En 
este caso se ha de emplear un mandril de apriete aegdn la fi­
gura 4.

De estas aclaraciones relativas a la figura 2 se 
desprende sin más que mediante esta máquina se pueden fabri- 
oar más de tres piezas en bruto cuando se disponen varios 
mandriles de apoyo -por lo general n - 2 mandriles de apoyo 
para n piezas brutas -, los ouales se mueven en el sentido 
del cabezal 12 con velocidades correspondientemente escalo­
nadas .

Cada pieza brita de embudo se sujeta por el canuto 
en el mandril de accionamiento rápido de un dispositivo con 
las piezas 10, 11, 16, 17, segdn la figura 2, y bajo un giro 
uniforme y permanente ante la llama se introduce lentamente 
en el tubo abierto un mandril, bien a mano o sujeto en un so­
porte, (compárese al efecto la figura 1), de tal manera que 
mientras el mandril penetra la llama es arrastrada a la mis­
ma velooidad, hasta aloanzar la aplicación del canuto. Des­
pués del mandrilado y destensado se obtiene el embudo elabo­
rado. El ndmero de revoluciones del dispositivo se regula de 
acuerdo oon la hechura de abertura del embudo y se modifica 
reoíprooamente al valor de dicha abertura, puesto que en el 
caso de embudos de mayor tamaño, a causa de las inevitables 
excentricidades, en el mandrilado aumenta la influencia de 
las fuerzas centrifugas sobre la masa blanda del vidrio.

Las aclaraciones permiten reconocer que, como ya se
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ha oitado anteriormente, el inven^ uo se limita solamente 
a embudos y pipetas, sino que por lo general puede emplearse 
en la fabricación mecánica de objetos de vidrio, loa cuales 
oonsten de tramos anchos y tramos estrechos,'en especial de 
espacios huecos abiertos o cerrados, los onales oontinnen en 
oanntos huecos, y onyos objetos pnedan ser elaborados, al me­
nos en la fase previa de la operación de fabricación, a base 
de tubos y con reblandecimientos y estirados efectuados por 
tramos del tubo.

N O T A
Descrito el objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindica­
ciones.

1.- Procedimiento y dispositivo para la fabricación 
de objetos de vidrio, esencialmente para la fabricación simul­
tánea de por lo menos tres piezas brutas para objetos de vi­
drio con canuto, a saber por lo menos dos piezas brutas de 
embudo y una pieza bruta para recipientes ventrudos, oomo pi­
petas, ampollas, a partir de un tobo de vidrio, caracteriza­
do porque una pieza tubular de vidrio ouyo diámetro es igual 
al diámetro del vientre, menor que el diámetro del borde del 
embudo y mayor que el diámetro del canuto, se sujeta por am­
bos extremos en un dispositivo, se sostiene sobre su longitud 
por lo menos una vez y bajo giro.continuo alrededor de su eje 
se ablanda de ambas partes del (de los) apoyo(s) hasta el es­
trangulado, porque luego las estrangulaciones se estiran simul­
táneamente sobre una longitud predeterminada para formar cada
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una un tubo del diámetro del oanato uel embudo o bien del 
cuerpo ventrudo y tras el enfriado: se cortan en la propor- 
oián de longitud de los canutos unitarios.

2.- Procedimiento, segán la reivindioaoián 1, para 
la fabrioaoián de embudos, caracterizado porque en otras eta­
pa de trabajo, la pieza bruta de embudo obtenida se ablanda 
en zonas bajo giro continuado, por efeoto de una llama en el 
borde de la parte de tubo más ancha y se mandrila en forma 
de embudo.

3. - Procedimiento, segán las reivindicaciones 1, en 
el que el dispositivo para la realizaoián de tres objetos de 
vidrio, segán el tipo de torno para vidrio con dos cabezales 
accionados en el mismo sentido y a igual námero de revolucio­
nes con mandril de accionamiento rápido, se caracteriza por­
que los dos cabezales (11, 12) son máviles recíprocamente en­
tre topes extremos (13, 14) con respecto a un apoyo (15) fijo 
para la pieza tubular de vidrio, mediante un árbol de guía en 
sentidos opuestos a lo largo de la bancada (10) del torno pa­
ra vidrio y entre apoyo y oada cabezal se dispone un mechero 
(16) dirigido oontra el eje de los cabezales (figura 3).

4. - Procedimiento, segán la reivindicaoián 1, en el 
qpe el dispositivo para la fabrioaoián de cuatro o más objetos 
de vidrio, segán el tipo de torno para vidrio con dos cabeza­
les accionados en el mismo sentido y a igual námero de revolu­
ciones, oon mandril de accionamiento rápido, se caracteriza 
porque entre los cabezales (11, 12), apoyos (15), y a sus dos 
lados, se dispone un mechero (16) dirigido contra el eje de 
los cabezales y porque son máviles mediante un árbol de guía 
en direcciones a lo largo de la bandada del torno entre topea 
extremos (13, 14) (figura 3) un cabezal (12) y los apoyos (15),
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sin embargo estos últimos oon velocidad más baja*^===^
5.- Procedimiento, segón la reivindicación 3 ó 4, 

caracterizado porque loa apoyoa (15) poseen por lo menos dos 
rodillos (19) de apoyo, impulsados, correspondientemente a 
la velocidad perifórioa del tubo (30).

caracterizado porgue los apoyos (15) poseen un mandril de su- 
jeoión circular (19 a 34) (figura 4) impulsado al ndmero de 
revoluciones de loa oabezales.

7.- Procedimiento y dispositivo para la fabricación 
de objetos de vidrio.

Segón se deaoribe y reivindica en la présente memo­
ria descriptiva gue oonsta de 11 hojas foliadas y esoritas a 
máquina por una sola de sus caras y acompasadas de los dibu­
jos reglamentarios.

6.- Procedimiento, segdn la reivindicación 3 ó 4,

Madrid, a ]3A8R. 1S72
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