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Le fabricecidn de recipientes de vidrio tubular, en cuyo
cago puede traterse de ampollas y productos de vidrio see
me jentes, se clasifica en dos ebtapms de fabricacidn suce~
siva que, a su vez, en cadn caso comprenden verias operge
ciones.

En la primerz etapz de fabricacién se tratz de producir
eﬁerpos en bruto de recipiente de vi&ri§ tubuler, qus ge
estiran direetmeﬁte a partir de tubos de vidrio semin
m procsdimiento bien conocido, se moldean y se seperan
y despuds de ello se aportsn & ls ssgumda etapa de fabri-
cacidn.

Bspocizlmente en la fabricacidn de ampollas comprende la
pegunde, ctaps de fabricacibn operacioneas complicadas y,
segin el +tipo de empolls pueden ser diferentes y muy cos= |
tosas. A esta etaps de fabrieacidn es n 1z que se refiere
el invento que, por lo tento, parte du cusrpos en bruto

dg recipiente de vidrio tubular; como semifabricados ubi-
1lizados.

En la fabricecidn de ampollas em comocido aportar los
cuerpos en bruto de recipientes, procedentes de la miguina
productora, a ung instalacidn tranaporvadora, que itrabaja
intermitentemente, que realiza el transporte de avance a
1o largo de un camino de treneporte y por ello hacia es-
taclones de elsborzeidn sucespivas, dispuestas a lo largo

de este camino de transporte, En los dispositivos para la |
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reslizecién de esta etapa segunds de Pabricacidén se trate,
por lo tanto, de expresos caminos de elaboracidn, como me
conocen en formes sejemante también en otros campos de la
fabriocaciln industrial.

Son caracterfsticos pars tales caminos de elaborscidn, pa=
ra trebajer cuerpos en bruto de vidrio tnbular; carriles
recsptores provistos de cavidades y poines elevadﬁrea-mé-
viles intermitentemente (andlogamente dransportedores de
cadena y medios emélogos) que en cada carrera de tradajo
levanten un mimero determinado de cuerpos en bruto para
ampollas desde las cavidades de los carriles receptores,
gua log alojan para verlos avanzando por una o variss m@;
didas de divisidn entre cavidades vecinas en la direccidn
de tramsporte y entoncesm, los depositan de mmevo para su
ulierior slaboracidn. Los cuerpos en bruto pars ampollas,
por lo tanto, estdn alejados aplicéndose sueltos en las
respectives cavidades de los carriles racebtorea.

90 ha demostrado shora que en viata de la transposicidn
intermitente, en cada caso, de los cuerpss an bruto desde
tal tipo de cavided de los carriles receptoras a caviidades
subsiguientes, pusden llsger o la constitueidn de huellas
de arrastre indeseadas en lag suparfio;es de envuelta de
los productos de vidrio. La presencia de tales huellas de
arrastre se favirece todavia mfs, porque en diferentes etad

pas de elaboracién, los cuerpos en brute, recogidos en
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posicifn horizonbal, tiene que ponerse en totacidn alre-
dedor de sus ejes longitudingles, wpara cuyo objeto en ta~
les estaciones de elaboracidn atacan ruedss de fiiceidn
rotativas desle el exberior contra la envuelia de la ampo-
1la. Por ejempla; &l separer la csbeza de la ampolla en
neceéarior poner los cuerpos en bruto en r&taci&n alrededor
de sus ej‘eé langimdinales; que transcﬁrren horizom;elmanté
Por la carasteristics inventiva deseritz en la primera reis
vindicacifn de la patenta:; poy lo contrario se ha resuelto
¢l problems de mejorar el método de fabricacibn mmterivr—
mente: conocido en el gentido de que las marcas y huellas de
srrastre, hesta shora insvitables en las superficies de
envuelta, se evitan. Esto se efectis, segdin el invento,
porque los cuerpos en brubo de recipiente, procedentes de
1z mAquina productora; inmediatamente despuds de su trans-—
porte, desprendido desde la mfouina productora, se recogen
individualmente y, durante la elaborecién en las egtacio-
nes de elaboracidn, dispusstas & lo largo del camino de
$rengporte, se sostienen giratoriamente alrededor de sus
sjes longitudinales y esto segin sea necesario de modo
£1ijo o mellennte, se clcanza también una me jora de las
gtapas de elaboracién del mds distinto cardcter.

Asf, en el m&todo de fabricacidn conocido, con ampollas

situnsdas sweltes en alojamientos de log carriles receptow

res, ha resultado ser extremadamente problem&tico separar

»
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en 8l caso de asl llamadss ampollas de embudo, la cabeza
de lm ampolla en la parte cénica de la lanza de la ampo~
1lla, porgue esto, en vigta de los componentes horizomtales,
que geo manifiestan en el proceso de corte’ de las fuerszas
de eizallamiento, que deben aplicarse conducfz a un dege
plazaniento axial de las ampollas en las cavidades del
carril receptor. Por lo tanto, hasta shora era neéesaric,
va et el primer pasc de fabricacilm fabricar lss ampollas
de embudo en una migquina productora, En ello exigtfa, aein -
emabrgo, la problemdtica de mantener la calidad de las
ampollas entre un angrosamiento aceptable del borde del
embudo y una neutralidad aceptable. Es conocido para todo
técnico en la fabricacidn de ampollas; que unt borde de
enbudo, camstituido corrvespondiendo a las exigoncias, con—
duce ’& una insuficients neutralided de las ampollas e ine
versamente lelconseguir la neutralided deseada, el borde
del embude es insuficiente.

Para fabricar un embude de paredes delgadas es negesario
sn la separacidn de la ampolla desde la mAguina praaucfouﬂ
re, gran cuidado respectgal tubo de vwidrio empleado, en
el sentido de que existe un grosor minimo de vidrio en la
cabeza del cusrpo en bruto de ampolla recién formada. Sin
embargo, esto produce también un minimo espesor de vidrio
en el fondo de la siguiente ampolla. Por consiguiente, el

fondo de esta ampolla tlenes que calentarse de nuevs en uns
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fase de trabajo posberior para engrosarlo y asi llegar

& un grosor de pared suficlente, Bate recalentamiento adi~-
eional del fondo fundsbenta el peligro de afectar a las
neutralidad de la ampolla siguiente, en cada caso, o con-
secuenciz de elevada cesifn de sodio por recalentamienw
£04

En los procedimientos de fabrieseidn conocidos; POr CON
siguienta; ne puade glcanzarse une calidad perfecta de
los fondos y de los embudos simltdnesmente. Por lo tznio,
existe; a2l garantizar la neutralidad requerids, el peli-
gro de vn engrosamienta a modo de rodete del borde del
embudé ¥ por ello el riesgo de qns; en el easo de un pro=
ceso de lavadoe necesario antes del llenado y del clerre
por fueiln de las ampollas, pudiersn manifestarse resi-
duos de detergente en la zona de este borde a modo de ro-
deta, por lo que existe el peligro de un nezelado de tales
resfduos de detergente con la posterior carga de medicom
mento. En el capo de falta de neutrelidad de las ampow
llas, por el comtrario, existe el peligro de que se daflen
las posteriores cargas, de medicamento.

ElL procedimiento mejorade, por el condrario, hace posible,
y2 en el mrimer pasc de fabricaciln en la mfsuina produc-
tara de ampollmg fabricar una buens ampolle neutral y
esto gin tener en cuenta la calidad de la cabeza de 1z

ampolla, poryue ésta se recorta bien en el segundo paso
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de fabricacién y pmede formarse un smbudo perfects, liso.
Asi el procedimiento gegfin ¢l invento ha resuelto de me-
ners sencilla y sorprendente la problemAtica de las exi-
genclas opuegtas de un emtudo de peredeas delgadas, por
ma parte; ¥y de la neutralidad de la ampollsa, por otrae
En lag reiﬁindicaeiones de patente 2 y 3 se desériben pa L
teriormente desarrollos adecuados del procadimiento segin
el invento.

Al trabajar los cuerpos en bruto para reoipientes; esﬁeA
cialmente en las operszciones de ccrte; resulten inewvite~
blemente agtillas de vidrio y sémola de vidrio que; en el
método de fabricseidn anteriormente aonocido; pod{an pene-
trar en logs cuerpos en bruto recibidos en posicidn hori-
pontal. Clertamente es conmoeido soplar en los recipientes
antes de su acebado mediants una tobera indrodusdda en la
oquedad del recipiente, pero esto de, ningln modo garanti-
ze un alojamiento seguro de tales impurezas. I&s ampollas
poseen frecuentemente en la zona de transicidn entre el
cuerpo de ampolla generalmente ¢ilindrico y una lanza, que
sucede al cuerpo de ampolla desde el lado del fondo, un
estrechamiento radial, en gque en muchag gmpollas estd dise
puesto un anillo de ruptura, de modo gue entre el cuerpo
de ampolla y la lanza se presenta un espalddn, formado por
aate estrechamiento radial. Dalante de este espalddn puew

de scumlarse lmpurezas de este tipo, no obstante al sow
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plado de extracceidn.

Por la transmisidn seglin el invento de los cuerpos en brue
to de recipliente, zgarredos y retenidos f1jemente, inme~
digtamente despuds del transporte de salida desde una md-
quina productors a una vposicidén de elaborzeifn, en la que
le cebeza de los cumerpos en bruto indica haéia abajo, se
ha disminuido;, respectivamente eliminado totalnmente sl
peligro de la penetracidn y permanencia de tales impure-
za,s; espnclialmente porque por lo menog las astillas meyde
res; a2 congecuencia de lo fuerza de la gravedad, caen desdq
los recipienteﬁ; que indican ¢on sus aberturas hacia abajo
ﬁr al soplar también las impurezas en forma de polve de vi-
drio se glejom con mayor seguridad desde los recipientes

y 1o que ocurrfz en ¢l método de fabricacién hasta shora
conocido en la posicifn horizontal de los cuerpos en bruto
para recipientes.

Le corresponde vma importancia especial al procedimiento
descrito en las reivindicaciones de patente 2 y 3, al fa-
bricar asf llamadas ampollas de quemado. Se trata en ello
de ampollas, que al f£inal de su proceso de fabricacidn se
clerran por fusidn de cierre del extremo de la lanza. Taled
ampollas tienen solamente un sentido econdmico cuando pue-
den llenarse on empreses farmecedticas sin limpieza vepe-
tida, en cuyo caso el extremo cerrado de la lanze s abre

por fusifn y despuds del llenado se vuelve o cerrar por
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fusibn., Es condicién provia para el empleoc de estas ampo-
1llas, por lo tanto, que estas no tengan que limpiarse ys
antes del llenado. Por lo tanto, debs exiglrse del fabrie
cante de ampollas una fabricacifn extremadamente limpia

y estéril de tales ampollas. Esto era imposible haste sho=
ra, Temblén en este sentido el invento produce una comgi-
derablo mejorz en la fabricaciéh de las ampollas porque,
geglin el invonxo; se garantiza une medida haste ahora no
slcenzada de geguridad contra la permanencis de impureis
en las ampollas;

Por la caracterfstica inventiva; indicads en la reivindi-
cacifn de patente 4, un dispositivo pora lao ejecucidn de
un procedimiento segin las reivindieaciones 1 hasta 3, que
ge difersncia de dispositivos conccidog pars la fabrice~
cidn de recipientes de vidrio tubular, eepecialmente por
que @¢ han previsto medios tensores para sgarrar y tenssr,
en cada caso, un cuerpo en bruto para recipientes en uno
de sus extremos, estando apoyados estos medios tensores de
modo giratorio alrsdedor de wn eje de rotacidn y méviles
a 1o largo de las estsciones de elahoracién. Se entiende
por sf mismo que los ojos de rotacidén de estos medios ton-
goren, en los que pueds tratarse preferentemente de mor-
dazag tensoras, que puedan llevarse automiticamente a la
posicidn de tensidn, coinciden con el eje lonmgitudinal de

los cuerpos en bruto parz recipientes cuando estos dltimos
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entén recogidos en la posicidn tensada.
Las reivindicaciones 5 a 9 describen, a su vez, desarrollos
adecuadog de tal dispositivo, que sirve pors le ejecuciln
dgl procedimiento,

Segin lo enseflado en las reivindicaciones de patente 5 y 6
§¢ Sgegure é;ae los recipientes, al corbar o marcar, oo su-
jetan &e modo mallesmte; eg decir gue tenge una posibiliw
dad de movimiento radial Jel veeipiente frente al medio
tensor cusndo se comprimen contra un disco cortador o nayre
cador respectivamente este uvltimo se comprime contra loe
recipientes. Segln la reivindicacién 7; los recipientss
tombidn pueden retensrse f£ijemente de modo esencislmente
rigido, en 1o que la transicidn desde la sujecidn eldsti-
ca nmuelleante y viceversa puede realizarse por un peguefio
movimiento de las mordazas tesoras.

Fl invento, segin la reivindicacidn de patente 8, funda-
menta la ventzja de la posibilidad de basculamiento de eaw
togs medios tenmores y ecto de tal modo qye los cuerpos en
bruto para recipientes, procedentes de la miguins produc-
Yora, 4o maners conocida, se aporten con ejes longitudinge
les situados hHorizontalmente y en esta posicidn se zgarran
¥ pueden tensarse, despuds de lo cual durante el trange
vorte ulterior, los medios tensores pueden oscilsrse alw

rededor de ejes de oseilacibn que transcurren esencialmen—

te en gsentido perpendicular a ‘zus ejes de rotacidn, de
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t8l modo que, antes de aloanzar log mismos determinadss
estnciones de elaboracidn, se encuentren en la posicidn
de trabajo dirigida hacia abajo, en la que los cuerpos

en bruto de recipientes tensados indican con 1la cabesza,
respactivamente con sus extremos abiarbos; hecia sbajo.
Degpuds de la elaboracién de la cabeza de la ampolla; la
mordaza tensora puede oscilarse de nueve & la posicién
horizontal pars poder sjecutar todas las operaciones, que
oxijan esta posicidn horizontal y despuds desprender lasn
ampollaes desde las morddzas pars entregarlas a una ingie-
lacifn tranaportadora; por ¢jemplo, & una cinta transpors
tadora.

Ia reivindicacifn de patente 9 desocribe . frente & esto;
un dispositive adecundo, con medlios tensores,; conducidos
sobre una curve de trayectoria cerrada, pudidndose tratar
adecuadamente, en el caso de esta curva de {trayectoria, de
ma trayectoria circular, pero también de otro sistema,

vy las estacionss de elaboracién rindividusles, dispuestas
a lo largo del camino de trangporte estdn dispuestas del
1lado inferior periféricamente respecto a esta curws ds

trayactoria,.

Por medio de los dibujos anexos ge explicard an lo que sie-
gue una forma de ejecucidn del dispositivo geglin el invenw

to deptineds & le elaboracidn &e cuerpos en brubto para ame

pollas, Muestrans
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Ie figura l; una ilustraeidn tobzl esquemftica del dispo=
gitivo en vna viste en perspectiva.

Lo figura 2; una vista de la mordaza tensora como observa-
cidn segfin la flecha IT en la figura 1 sobre la cara infe- |
rior de ls mordeza y mn cusrpo eu bruto pare ampollas, re~
cién recogido, sostenido de modo muelleante.

La figurs 3; una viste como la figura 2; POTO COU TN ONAT- |
po de ampolles recibido en posicidn de tansa,do; sujeto de
madb rigido.

) 73 ﬁgﬁr& 4.; la satbacién de cor-te; designada con IV en 12
Tigura 1;

la figura % , une de las estacliones ilustradas en la figura
1 designadas con V de goplado de extraccidn y

Le figuras 6, en unz vista como lz figuwra 4, une estecién
para el cierre por fusidn del extremo de lanza de ampolla, |
que indicz hacia asbajo, que en lz figura 1 sc dedigna con
Vi.

El dispositivo 10, ilustrado en la figura 1, comprende un
tambor 12 girstorio slrededor de un eje de rotacién 11
vertical, con soporte de piezas de labor 13, dismuestos
Bobre: una trayectorie cirvcular a 1o largo del contorno del
tambor, que consiste esenciaslmente en husillo 14 capaces

de glrar alrededor de sus sjes longitudinales y en mordazas
tenzoras 15, digpueatas en los extremos libres de los huw

s#illos pera tensar los cuerpos en bruto para ampollas 16.
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Respecto al ftambor 12, los soportes 13 de plezas ds labor
estén dispuestoz de modo estacionario y cada soporte de
pleza de labor posee ung impulsidn de rotacidn actuante
sobre su husillo 14, que no se ilustra en detalle en el
dibujo. Semsjentemente, el tambor 12 estd equipado con una
transmisidh de rotaciln, no ilustrada. Por lo demds, los
soportes de plezas de labor son oscilables alrededor de

¢ jes horizontales de oscilacidn'eﬁtre wme posicidn de rew
coglida con colocacidn horizontal de los husillos 14; f vna
posicifn de elaboracién hacis abaja; en la que los husilloJ
ge snouentran en posicidén vertical com las mordazes tensa;
Tag en sus extremos inferiores. Los cuerpos en bruto pare
actpollas se alojan en las mordagzas tensoras, de tal modo
que log ejos longitudinales de los cuerpos en bruto ge
alinean con los ejos longitudinales, respectivemente de 10w
tacibn, de los higilloa 14,

EL tambor equipado c¢on los soportes 13 pora plegas de la-
bhor estz apoyado por un estativo 20, que se extiends verw
ticalmente hacia axriba desde un bastidor 21 del disposie
tivo, solamente indicado. Alrededor de este estativoe sobre
el bastidor del dispoaitivo>estén dispuestns lag distintaes
estaciones parsa la olaboracidén de los cuerpos en bruto para
empollas, alojados en las mordazas tensorag de los soportes
de piezas de labor y: ep efecto, sobwre wna trayectoria clre

cular cotncidente con las ddbspésicidn de los soportes pers
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piszas de labor, que se extiende conedntricamente ‘alrede-
dor del eje elegido 11 del tambor 12, que transcurre ver
ticalmente. Le medida de divisién entre las distintes ege
taciones de elabormeidn ss en ello igunl e la medida do diw-
ﬁsién entre sopories 13 vecinos parz piezas de lsbor. En
el dibﬁ:]o- ge ilustra eséuemé‘tieemente , una estecidn de
corte dgsig,nada pon IV y ademds dos estseiones de sopledo
de ex'braccitSn; gefinlades con V y finmlmente uno estacidn
degignada con VI para el cierre por fusidn de los extremos
de lanzs ablertas, de las ampollas alojadas en las mordaw
zas tensoras 15.

AL haeer funcionar el digpositivo, los cuerpos en bruto
de sampollas, procedentes de una miquine productora, que
squi ya no intarese en detelle, se aportam en posicidn
horizontal y se reciben en este posicidn horizontal por
una mordaza tensora 15, situads en una estacidn de reco-
gida. Lz estaoidn de recogida estd designada con 22, Des-
més del tensado de un cuerpo en bruto pera ampollas, en
1la estacifm de recogida 22, el tambor 12 se commuta por
unz medide de divisidn entre las distintas é;s,taciones de
elaborecidn, avanzando por un correspondiente dngulo de
giro. Ia flecha 23 indica la dirsceidn de rotacibn, En
esta posicién de rotzeidn, el moporte 13 para piezas de
labor, cargado con una pieza de lahor 16, en la enterdior

sstaciln de recoglda 22, experimenta uma oscilacibn alre-

i Bt e,
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dedor de un eje Rorizontal de basculamiento a la posicidn
vertical, indicada en ls figura 1, por reyado, designads
con 24,51 siguiente paso de conmutaoeidn de avance y cada
uno de los subsiguientes del tambor 12 en la direccién

de la fleche de rotamecidn 23, lleve los moportes de plezams
de labor, ostilados a la posicidn vertiecal, segin 24 al
alcance sctivo de una de las estaciones de elaboracidn;
dispusstog debajo de los soportes de plezas de labor co=
locados coneéniricamente al eje de rotacifm 11 del tembor.
En la figurs 1, solamente 2 t{tulo de e:}emplo; se¢ hem, -
ilustrado una estacidn de corte designada com IV, dos es-;-
taciones V sopladoras do expulsidn sucesivas y una esta~
cifn VI para cerrer por fusidn los extremos abiertos de
las lanzas de las ampollag.

En la mordaza tensora 15, iluatrada en las figuras 2 y 3,
se trate de un cabezal de tres mordazas con Zapatas tenso-
ras 25, que éstén ddgpuestas entre sf con iguales dngulos
periféricos y son oscilables alrededor de espigas 26, que
trangcurren paralelas al eje de rotacidn del husillo del
goporte de pieza de labor. La superficle tensora de las
zapatag tensoras se compone de wma ballesta 27, que en el
lado oue indica hacia el centro de la szapata, estd unido
mediante vn atornillemiento 28 con las mordazas tensoras
25

En la estacidn de recepecidn, designada con 22 en la figurs
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1, los cuerpos sn bruto e ampollas, procedentes de la
méouing productora, aguf no interesante, indicando con sus
fondos haeia las nordazas tensoras; soportan en la dire-
eccidn del eje de ro*kaci&u; de losg hitsillos 14 y, tan pron-
%o como los axtremos cerradog de los cuerpos en brubto de
ampollas llegan al alcance activo de las mordazas tenso-
a8 25; por oeéilaci&n de egtas mordezas tensoras;, g6 ten~-
gen alrededor de sus ejes de rotacidn 26. En la estacién
de coxrte IV es convenlents que las piezas de labor ib‘ yrzlels
dan moverse ekgo en la direccidn radisl en las mordazas
tensoras. Esto posibilita la recepcidn MIeente entré las
tres ballestas 27, que todaviza no estén apretadas por las
nordazas 25, come se ilustra en la figmre 2. En la figwra
3, por el comtrario , se ilugtra la tensién rfgids de los
cuerpos en brubto para ampollag. Esto se sleanze por anli-
coacidn a presidn de las mordazes -tensoras 25 sobre las
bellestas 27 por, 1o que su aceidn de muelle Se suprime
esencialnente y se resliza uns sujecidn segura de las ame
polles pars aguellas faées de trabajo, en las que se re~
gulere e temsidn smpliomente rigide.

En la estzelén de corte IV, ol exbromo constituido corres-
pondiendo o las exigencias de respectivos tipos de ampolla
ds la ecaboza 18, que indiea hacia sbajo y un cuervo en
bruto 16 para smpollas, se separa ds la lanza de ampollas

17. En ls estacidn de corbe, el extremo abierto inferior
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de la lanzs de ampollas 17 se aplica sobre un tops 30, que
por medic de un muells 31 y wnae pleze intermedia 32 me apow
yo sobre un travesa®io 33 reguleble en su slturs. Desde el
tope 30 se extiende, a través de lo pleza intermedis, unz
barra guiadora mévil 34, Igualmente sobre el travesafio 33
se recibe un ceballste de apoyo 135, en gue estd apoyadv
giratoriemente un 4rbol 36 impulsado por motor que; en su
sxtremo- superior; aue se¢ exbtlende axlalmente sobre el caw
ballete de apoyo 35, lleva el disco geparador 38, asegue
rado medianxe'un atorniliamiento 37. Pare separar por corie
la cabeza 18, la lanza 17 de la ampollsa se comprime por
sujetador 40 apoyado oscilablemmete slrededor de un purato
de articulacifn 41 sobre sl travesafic 33 contra ¢l disco
cortedor 38. Esto occurre por corrimisnto verticél de una
cufia 43 hacie arribe, & la que se confiere su movimiento
por una leva, no ilustrada, a través de la barra guiasdora
44, Bsta cuflz 43 empuja el rodillo de presiln 42 en la
direccidn del eje de 1a mordaza y al mismo tiempo oseila
¢l sujetador 40 alrededor de su punto de articulacidn 41,
v presione por ello la lanzz de la amphlla contra ol disco
cortador 38. Por la aceidn del muelle de recuperacidn 46,
que estd fijado al ceballete de apoyo 45, sl rodillo de
presifn 42 permanece en contacto con la cufia 43, Durante

el proceso de separacidn giran el disco separador y las

ampollas, Por lo demds, el travesafio 33 estd recibido por
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pernos roscados 47, que tramsourren verticalmente hacia
abajo, que se extienden =z trévés da tuercos de husillo v

48 apoyadas a través del bastidor 49 de lz estaciln de
corte de modo axislments fijo, vero giratorio. Por rotaw
cién de las tuercas do husillo; por lo tam:o; es posible
un ajuste vertical del travessfio y por ellc una regulacién
de altura ds toda la instalaciln de corte.

A diferencia del eétado de la técnica; en el dispositivo
segin el invento la totalidad del proceso de elaboracidn
se ejecuta con ampollas sujetas en posicién vertical; en
lo que importa decisivamente, dentro del gleance del yre~
sente invento, que el extremo &e¢ lanza ebierbto indigqus haw
cla abajos. Por ello se sgegura gue, 8l cortar o por otras
caugas, lag particulas de vidrio, aqie se produzcan, eaigan
haciza zbajo a congsecvencia de la fueyza de la gravedad ¥y
de ninguna maners puedan llegar dentro de las ampollas,.

Le figura § ilustra un cuerpo en bruto para ampollas des-
pués del desprendimiento del extremo de la lanzza en una
estecidn V de soplado de expulsidn, en que se soplan hacia
fuers sventuales impurezas, que hubieran llegado = su eg=-
pacio interior durante la elaboracién del cuerpo en bruto
para ampollage El cuerpo en hruto pam ampollas 16,, de
nmieve como en la figura 4, se recibe por la mordaza ten-
sora 15 en posieidn verticel con lado abierto del extremo

de lenze indicando hacia sbajo, la estacidn sopladora comw
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prende una tobera sopladora en la forma de un tubo sopla-
dor delgade 50, qus sobrepasa la longitud de las ampollaa,
que entren en consideracién, que se extiende pasando par-
cialmente por una pieza guiadora 51, mfvil verticalmente
v estd unida de modo axialmente fijo con ésta. Im pieza
guiadora 51 estd recidbida en un ceballete de apoyo 52 oiue,
a su vez; estd dispuesto sobre un traveem“ié 53 que , de mA=
nera andloga, al travegafio 33; puede ser rsgulable an su
alture en la estacidn de corte segin la figura 4.

Ton pronto, a consecusnoia de la commutacidén progresiva
intermitente, una ompolla, recibids en la mordasze Hensora
15 llega a 1z estacilén sopladnra; en la que el eje longi-
tudinal de las ampollas coincide con el ejs de rotacién
del husille soportador de la nmordsza tensora 15 y se ali-
néa con ol eje longitudinal de la gufa vertioal 51, el
tubo: soplador 50, mediante la gufa wvertical 51, se introe
duce desde abajo hasta la proximidad del fondo ds la ame
polln dentro de la misms y, por el medio suministrado a
través del tubo goplador 50, se zopla la oguedsd de la ame
polla. Eh la figure 5, en 54 se indican impurezas como pold
vo de vidrio, que salen a consecuencia de este proceso de
soplado desde la lanza de la ampolla abierte Hacia abajo.
Ia figura 6 finalmente musstre, en la estaciln designade

con VI, el clerre por fusidn de la lanza de ampolla corte~

da 17 se trata en este proceso de la produccidn de asf
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1lanmedas ampollas de emiudo o ampollas corbadas., El oclerre
por fusifn se faeilite esencizlmente porque esas ampollas
no presentan ninguna clase de engrosamientos a modo de
rodete en el borde del sechor.

Esta estacidn comprende un mechero 60 comocido en sf, qua
gstd en commicacidn con una tuberfn 61 para el suminis-
tro de gas combustible. Hete mechero estd recibido en wna
consolae soporbadora 62;. que , a su vez; estd dispuegto So-
bre uns "amvesﬁ.ﬁa 63 que, & su vez; uede ser regulable
en su aliura. Al cerrar por fusidn el extremo de lanza
abierte, la ampolla estd recibida en la mordasa tenstrs
15 en pomiciln vertieal de la misms manera que en las 25—
taciones descritas precedentemente, de modo que ¢l extremo
abierto de la lenze indique hacia gbajo vy se encuentre 2
la alturas de la llama 64 del mechero 60.

Es coracter{stico para ¢l dispositivo descrito como e jeme

plo de ejecucidn pars la e¢laboracidn de cuerpos en bruto

para ampollas, que estos cuerpos en bruto pars ampollas sel

sgerren en la zona del fondo de la ampolla enr pogicidn how
rizontal por las mordazas tensoras, entonces, en posicidn
vertloael con lanza de ampolla indicando hacia abajo, se
hagen oscilar y en esta posicidn e sostenge a trovés de
todas las estaciones de elaboracidn. Durante 1los procesos
de slaboracidn corren las mmpollas 16 recogides por las

nmordazas tensoras 15 con una velocidad de rpotacidn corres-
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pondiente a las exiéenoias glratoriamente. Despuds de aca-
bar lass ampollas, se entregen las mismas de una manera, que
aqui no interess mds, desde las mordazas tensorms a medios
transportadores de gvance, por ejamplo; para la aportacidn
& wn horno de refrigeracifn y a una instalacién emmaéuefa~
dora.

La pressnte patente de invencifén recaard soﬁre«mas aiguien-

teg reivindicaciones,
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REIVINDICACIONES

1.~ Dispositivo pars la fabricecidn de recipientes de vi-
drio tubular, especialmente ampollas, con una instzlacidn
para €1l transporte paso & paso de 1os cuerpos en brub para
recipientes y con estaciones de 't:rabaju‘; dispues’éaa a8 lo
largo del camino de tmnsyorteu; caracterizado por medizm
tonsores pars DURYYAr ¥ 'bensar;; sn cade casn; un cuerpy
en bruto para reciplentss en uno de sus extremos, que eg-
t4n apoyados glratoriamente alrededor de wn eje de rotaw-
cién y pueden moverse paso a paso a 1o larzo de las esto-
ciomes de trabajo.

2~ Dispomitivo segin la reivindicmeidn 1, caracterizadoe
porqﬁe 1oé medios ‘densores son mordazes tensoras poy lo
mazi_os con una parte muelleads atacendo esta dltims, como
superficie de tensiln, en los cuerpos en bruto para reci-
plentes.

3.~ Digpositive gegin la reivindicacidn 2, caracterizado
porque la constitucién de la mordaza tensora como mordaza
de tres zapates, en cadza cagso, con una ballesha, que ataca |
en los cuerpos en bruto pere recipientes de cada mordaza
tensora.

4.~ Digpositivo seglin las reivindicaciones 2 & 3, caracte~ |
rizado porque las zapatas tengoras de la mordaza tensora
al tensar rigidamente los cuerpos en bruto para recipien~

tes suprimen la asecifn muelleante de las partes suspendidas
en muelles,
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5.~ Dispositivo seglin las reivindicaciones 1 a 4, carace
torizado porque los medlos tensores som oscilables alredew
dor de ejes de oscilacidn, gue transeurren egsengialmente
en éngulo recto respecto a sus ejes de rotacidn, entre uns
posicidn con ejes de rotacifn aproximadamente de curso how
rizontal y una posiciln de trabaje con el lado de cabeza
dirigido hacia abajo de los cuerpos én bruto tengados para
recipientes, y estén conducidos de tal memera ciue log mige
mos; antes del slcance de determinadas esptaclones de tre-
m:lc:»,l.F se encuentren en la posicilén de trabajo diriglda
hacia 8bajo.

6.~ Dispositivo segdn une de 1os reivindicaciones 1 a 5;,
caracterifado porqus los medios de tensidn esténdispuentos
sobre una cwrve de trayectoria cerrada, por ajemplo; wia
trayectoria circular vista desde arriba, como ceamino de

tronsporte y porque las estaciones de eleboracildn esidn

dispuestas sucesivamente a 1o largo e esta curva de tra—

yeotoria, pero situadas dedajo.

7.~Dispositivo para la fabricacidn de recipientes de Wi~
drio tubular especialmente ampollas,.

Segiin se describe y reiviniica en la adjunts memorla des~

criptiva, y se ilustra en log planos anexos, congtando la
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memoria de 23 hojas de texto, foliadas y esoritpms 2 mé-

quing por uns sola de sus caras.
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