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"Un procedimiento perfeccionado para el moldeado

"de objetos de cuarzo em fusidn".

Solicitante: DEUTSCH ENGLISCHE QUARZSCHMELZE, G.m.b.H.
regsidente en Berliner-Strasse, 23 Berlin-

Charlottenburg, Alemania.
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La caracterfstica principal de los procedimientos
que hasta shora se conocen y quehoy en dfa se usan para
dar forma a cuerpos huecos de cuarzo fundido, 10s cuales
estan intimaemente relacionados y dependen del procedimiento
de fusidn propiamente dicho exigen que a medida que
aumentan los difmetros, los espesores de las raredes del
cuerpo disminuyesn en proporcién, dado caso que tenga
lugar un cambio gradual, cénico, por ejemplo, del didmetro
menor al didmetro mayor. Isto es un hecho menifiesto
y comprobado tratindose de tubos de forma cénica en los
que el espesor de la pared es casi siempre proporcional
en gentido inverso al didmetro. Asi, por ejemplo, en tubos
cbnicos de un metro de largo y de 15 a 35 centimetros de
didmetro, el espesor de las paredes en la extremidad menor
del tubo viene a ser de unos 25 mil{metros, y en la

extremidad mayor de unos 10 milfmetrog.



Fgsta circunstancias origina en un graﬂnnﬁmero
de casos dificultades ténicas de fabricacibn, sobre todo
81 no hay posibilidad de obtener un cambio gradusl
20, de diametro pequefio a grande, como por ejemplo, traténdose
de tubos de enchufe, en los que es inevitable un cambio
brusco. Y gun cambi og aproximadamente rectangulares
de diametro menor a mayor son muy difficiles de hacer
en el moldeado de cuarzo en fusidn. Si el cambio tiene
25. lugar a un angulo menor de 909, como si ge desea, por
ejemplo, que el borde superior de un cuerpo hueco se
incline hacia fuera a la manera de un collarin o tejadillo
las dificultades se agrandan en tales términos que es
imposible vencerlas por log métodos de moldeado que hasta
30. ahora se oconocen. Invarigblemente se produce una
cuarteaduradel cuerpo al fabricar dichas piezas por los
métodos conocidos, a menos de conservar dimensiones
muy limitadas. Los anillos de collarin, por ejemplo, golo
podrian producirse si la altura total de los anillos
35. no excediese de su difdmetro interno. Los anillos en los
que la altura fuese mayor que el diédmetro no podrian ser

producidos en absoluto por 1os métodos conocidos de
moldeado de cuerpos huecos de cuarzo en fusidn, pues

todos estos métodos llevan aparejado el empleo de moldes
40. fijos en los que el artf{culo a fabricar es moldeado por
la accidén del aire comprimido. Tampoco es posible
producir formas en las que el cuerpo hueco lleva un
enchufe en forma de anillo replegado sobre s{ mismo, sin
tener en cuenta la relacidn entre el didmetro y la altura.
45, Log solicitantes, han podido darse cuenta de
gque las dificultades que se presentan en los procedimientos
de referencia pueden ser eliminados por completo, si el
conocido método de moldeado por aire comprimido se combing
con un procedimiento de presibn mecénica especial.

50. Tsto puede realizarse empleando moldes fijos de configuracidn
apropiada y dando comienzo al proceso de moldeo, con gire
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comprimido y terminando luego el proceso aplicando presibn

mecénica introduciendo, por ejemplo, una matriz de
configuracién apropiada en el molde. De este modo se
55. rueden producir, no tan solo las formas hasta hoy practicables
por medio de los procedimientog conocidos, enchufes, por
ejemplo, de una manera micho mis segurs que hasta ghora,
con mayor uniformidad en el espesor de paredes, sino
ademis un gran ndmero de cuerpos huecos hasta shors
60. improducibles, cuyo moldeado y fabricacidn golo es
posible por el procedimiento con arreglo al invento.
Procederemos ghora a describir detazlladsmente
el invento con referencia al dibujo que ge acomparig ,
donde se representan por via de ejemplo, dos disposiciones
65. diferentes para la realizacién practica del invento.
En dicho dibujo las Figs. 1, 2y 3 gon cortes que
representan fases progresivas de la formacién de un
alslador con un collarin Yy lag Figs. 4 y 5 cortes que
representan tambien fagas progregivas de la formacién
70. de un aislador con varios collarines.
™ las Figs. 1, 2y 3 8 indica el molde fijo
y el molde mévil que se desplaza alternativamente en el
molde fijo g. Una pPieza fundida ¢ cerradas por uno de
sus extremos y provigts de ung boquilla 4 por su otro
75. extremo se introduce de 1a manera usual en el molde

de dos piegas representado en la Fig. 1.

La pieza en fugidn ¢ es luego soplada por medio

de aire comprimido en la formg de costumbre, y como ge

mesira en la Fig. 2, y a1 propio tiempo, el molde mévil b
80. es metido a presién en el molde fijo g conforme ge

indica en 1a Fig. 3. Aquella parte de la pieza en fugibn

€ que ha quedado agrandada o dilatada en forma esférica

en el espacio que media entre los dog moldes g y b, queda

entonces prensada por el movimiento de apriete o Pregibn
85. de un molde»contra otro, (macho y henbra), de maners que las

dos superficies internas queden firmemente aplicadas una
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contra otra segin se muestra en la Fig. 3. "”"

La Pige. 4 representa un molde formado de varias
piezas consistente en una pieza g que hace de guia o caja,
unos elementos méviles bl, b2, b3 y b4, y una tapa ¢
en cuyo molde ha sido initroducida una pieza en fusidn
que lleva el caracter de referencia ¢ y V& provista de
una boquilla d, sopléndose dicha pieza por medio de
ai re comprimido, de manera que forme unos ensanches
ngféricos o redondeados an 1lo0s egpacios huecog comprendidos
entre 10s citados elementos o piezas mdviles. Mediante
el movimiento simulténéo de log element os bl, b2, b3, b4,
del molde, uno contra otro, 1os ensanches de forma
esférica, quedan de tal modo apretados entre si que se
junten sus superficies internas, resultando eventualmente
la forma definitivg de la pieza representada en la
Fig. 5. Al emplear moldes de varias piezas para la
preparacidn de aisladores con varios collarines, los
el ementog mbviles sueltos o independientes se deberin
aco:lar entre sf{, por medios tales que las digtancias
gue 108 gSeparen que’en siempre reducidas al mismo grado.

Wl procedimiento anteriormente descrito no se
circumscribe al moldeado de aisladoreg con collarines,
gino que puede emplearse de idéntico modo para la
produccidn de otras piezas, como por ejemplo, tubos con
nerviog y tubos con bridas, como asimismo, puede ser empleado
eapecialmente en aquellios cascs en que, con arreglo al
procedimiento de moldeado en moldes fijos que hasta hoy
en dia se conocen, se producirfian o formarian, naredes
de reducido eapesor o didmetro, en razbén a depender
el espesor de lag praredesg, del diametro, segun queda
indicado.

%1 emplearse para la configuracidn de objetos
de cuarzo en fusion, del procedimiento neumético y de
prensado en combinacibén hasta hoy desconocido y las
posibilidades de cuyo empleo con tal objeto sobre todo



teniendo en cuenta 1la forma especial en que se comporta

el cuarzo en fusibn, al ser moldeado en estado pléstico

y cuyas posibilidades no eran de prever, constituye, pues
125. en comparacifn, con los procedimientos hoy en uso un

adelanto extraordinario tanto desde el punto de vista

de 1la técnica como del econdmico.

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza

de nuestro invento, asi como la manera de llevarlo a la
130. préactica, debemos hacer constar que las disposioiones

anteriormente d escritas son susceptibles de ligeras

modi ficaciones de detalle, 8in que se altere el principio

del invento y lo que congtituye su esencia y por lo que

golici tamos patente de invencidn por veintea fios en Ngpafia
135. es por: "Un procedimiento perfeccionado para el moldeado

de objetos de cuarzo en fugidn"; caracterizandose por

el hecho de que el proceso de moldeado inicial en un

molde fijo y por medio de aire comprimido,se complementa

mediante aplicacifn de presidén mecanica, con o sin ulterior
140. adiocidén del aire comprimido, empledndose con tal objeto el

aparato que queda gubstancialmente degscrito y representado

en lag Pigs. 1, 2, 3, y en lag Figs. 4 y 5, regpectivamente

del dibujo gque se acompaiia.

"Un procedimiento perfeccionado para el moldeado

145. de objetos de cuarzo en fugidén"; tal y como queda

substancialmente descrito en la presente memoria e

ilustrado en los dibujos que se acompafian.

Esta memoria congsta de cinco hojas escritas

por una gola cara.
fadrid, 4 de Diciembre de 1929.

DEUTSCH FNGLISCHE QUARZSCHMELZE, G.m.b.H.

P.P.
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