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MEMORIA DESCRIPTTVA
.para solicitar
PATBENTE D E INVENCION
e n
ESPAKNA
por VIINTE anos

a nombre de ls PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad
. de nacionalidad norte-americana, establecida en 2200
Grant Building, Pittsburgh (Pennsylvania), Estados Uni-

dos de américa, por:

1l invento se refiere & la fabricacidn de va-
sijas de arcilla y particularmente a las vasijas desti-

nadas al uso en la fabricacidn del vidrio, tal como plan-

chas y vidrio para dptica.
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Bl procedimiento estd encaminado a la produc-
cidn de vasijas forradas del tipo mostrado‘en‘la vaten-
te de los Estados Unidos ko, 1.754.838 de fecha 15 de
abril de 1920, concedida @ Showers. Dichas vasijas es-
tdn formadas con dos capas, preferiblemente de la misma
composicidn; pero estando compuesta la interior con unos
materiales que estén mas finamente molidos que los emplea-
dos en la capa exterior. El material mas finamente moli-
do, de la capa iﬁterior, proporciona una resistencia ma-
yor a la corrosidn del vidrio, que el material molido mas
grueso, mientras que la capa exterior de un meterial mo-
1ido mas grueso, da& un cuerpo resistente que soporta los
esfuerzos impuestos por la manipulacidn, mejor que el ma-
terial finamente pulverizado ¥y no sé agrieta al quemarse
como propende & suceder con una vasija compuesta entera-
mente con el material finamente molido.

Zn el procedimiento de la patende de Showers,
la parte exterior del cusrpo de la vasija se forma por un
procedimiento de derramamiento, empledndose un émbolo s~
mergido para formar la cavidad, después de lo cual, se pro-
vee dicha cavidad del material de revestimiento v se ~m-
plea un segundo émbolo de menor diémetro, para producir
la cavidad receptora del vidrio, en el material de reves-
timiento. Al seguir este procedimiento, se ha comprobado
que es Impracticable el hacer el revestimiento de menos
de una pulgada ds grueéo v un revestimiento de un grueso
tan grande como €ste, es de un valor problemético, puesto
que " aprietamiento de este revestimiento relativemente

grueso, como esta expuesto a que swceda, se transmite fre-

cuentemente a la parte exterior del cuerpo de la vasija,
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de modo que tiene que dejarse de usar.

£l objeto del presente invento es el de propor-
cionar un procedimiento para formar la vasija, el que no
sélamente es mas sencillo v mas barato gne el dado a co-
nocer en la patente Showers y necesita un aparato mas sen-
cillo, sino que permite la formacidn de una capa interior
tan delgadr como pued= desearse, frecuentemente de un cunar—
to de pulgada de mruesb o a’'n menos. Una capa delgada de
esta {ndole, pnede resistir ampliamente a 1a corrosidén du-
rante toda la vida normal de la vasija y en el caso de que
se produzca =z erieta en el revestimiento, no se trans-
mitird tan facilmente al cuerpo de la vasija. Una cspa
delgada interior, estd mucho menos sujeta & que se produz-
can grietas, que una capa mas oruesa. Debido s la peque-
fia cantidad de material que es necesario para estes forro
delgado, es préctico emplear ingredientes de mayor coste
en la composicidn de la masa del revestimiento. Kl pro-
cedimiento se comprenderd enseguida con referencia a los
dibujos que se acompafian, los que muestran una forma del
aparato que puede emplearse, con ventaja, al poner en préc-
tica el procedimiento ¥ en los que:

La firnra 1 es un® vista lateral parcial y sec-
cidén parcial que muestra la disposicidn general del avara-
to. La figura 2 es una vista, en planta, que mnestra la
disposicidn de la vfa. La figura 3 es una seccidn amplia-
da del molde de la vasija y del nicleo, que mmestra la ope-
racién de compresidn. Ia figura 4 es una seccidn por 1la
linea IV-IV de la figura 5. Y la figura 5 es una seccidn
de la vasija terminada.

Con referencia a la disposicidn general, como se
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muestra en las figuras 1 y 2, 6 y 7 son las vias sobre
las que estén montados los carros 8, 9 para transportar
el depdsito de mezcla y los moldes para las vasijas y

10 es ura plataforma giratoria sobre la cual pueden cam-
biarse los carros de una via a la otra. Montado arriba
de la interseccidn de las vias y de la plataforma gira-
toria, estl el aparuto de mezcla v nresidn, como se mues—
tra en la figura 1. Este aparato estd montado sobre un
armazdn gue comprende unos montantes apropiados 11, 11

¥y unos mismbros de tirantes transversales 12, 13 y 14.

Z1 mezclador de arcilla comprende un recipiente 15 con

un aparato de mezcla apropiado, accionado por el motor

16 por infermedio de los engrenajes 17 y 1R, estando pro-
visto el recipiente, en su extremo inferior, de una com-
puerta 19. Los medios parz manejar el nicleo para for-
mar la cavidad en la vasija, comprenden un cilindrob20
que lleva un émbolo sumergido vy el vAstazo del émbolo

21 al cual est& asegurado el nicleo 22, de vna manera
desmontable, por los medios que mas adelante se descri-
bira. .

41 dispositivo para mezclar e1 material fino
que ha de formar la capa interior de la vasija, compren-
de un arbol 22a con unas paletas mezcladoras 23 en su ex-
tremo inferior, el que tiene en su extremo superior un
engranaje cdnico 24 sostenido en el marco 25. Sobre es-
te marco estd montado un motor 26 para hacsr girar al ar-
bol 22& nor intermedio d= los engranajes 25a y 26a. a1
marco 25 estd montado para un movimiento vertical sobre

'mas guiss-corredsras 27 sostenidas por el armazdn de

la estructura y el movimiento alternativo, se asagura
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. por medio del arbol 28 gue es roscado, a travéds de una

tuerca 29 intercalada en el svmazdn, y que ~ira por la
accidén de un motor 30 v por los engranajes 31. E1 mate-
rial fino que ha de proporcionar la capa interior de la
vasija, se mezcla en el tanque %2, que se muestra en dos
posiciones en la figura 1, mostrando las lfness puntea-
das de la izquierda de la figura, el tanque durante la
operacién de mezcla. Cusndo se ha de aplicar la mezcla
que hay =n este depdsito, al nicleo, se =leva el marco
25 pera retirar del depdsito el dispositivo de mezcla v
se mueve dicho depdsito a la derecha, a la posicidén mos-
trada en lfineas continuas, para la aplicacidn de wna ca-
pa de la mezcla al ndcleo.

El molde de la vasija y el ndcleo se muestran
en una escala ampliada, en la figura 3 y constituve la
construceidn preferida de estas partes, aunque esto no
es relativamente esencial en 1lo que atalie al procedimien-
to al gue se encamina el presente invento. El molde de
la vasija, comprende una placa del fondo, psrforada, 33
vy las secciones laterales 54, preferiblemente de metal
perforado y que soportan un revestimiento 35, de yeso de
Paris u otro material absorbente apropiado tal como una
composicidn porosa de arcilla. Como ss corriente en la
industria, las paredes laterales se¢ hacen en secciones,
de modo que después de que la arcilla con que se forma
la vasiia se ha consolidado, pueden secarse las seccio-
nes laterales, dejando asentada la vasija sobre la placa.
del fondo %3, para el secado ulterior.

El ntcleo que ha de fdrmar la cavidad de la va-

sija, comprende una caja 36 de matal perforado que sopor-
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ta, como su aiembro de ajuste v formﬁcién de 12 arcilla,
la capa 37 de veso de Paris u otro material absorbentes
de agua, apropiado,tul comd mwna composicidén porosa de ar-
cilla. =1 casco 36 estd sujeto con pernos a una pieza de
fundicidén 38 que tiene 'n collar dentado 39 (figura 4).
E1 véstzgo del dmbolo sumergido 2l, 1lleva un awmguito 40
intercalado entre el collar 41 v el espalddn 42 del vis-
tago del Zmbolo y este menguito tiens una brids 43 que
es dentada, Esta también provisto de un mango para ha-
cer girar =21 collar de modo que los dientes de l1la brida
43 se correspondan con los dientes de la brida 39 o no se
correspondan proporcionando, asI, los medios para despren-
der del nlcleo el vdstago del émbolo sumergido. Podrfa
emplearse cualquier otro medio apropiado para proporcio-
nar esta conexidn desmontable, lo que no es un punto prin-
cipal, a lo menos en lo que a este invento atafie.

Al poner en prictica el procedimiento con el
aparato como se ha descrito anteriormente, el molde de
la vasija se coloca sobre Su carro debajo del recipiente
de mezcla 15, como esté indicado en la figura 1 v se le
suministra una cantidad de arcilla 45, bastante para for-
mar @l cuerpo 45a de 1ga vasija, esto es, 1la capa extefiof.
Esta carga se compone del material molido relativamente

frueso a que precedentemente se ha hscho referencia, para

dar a la vasija el grado necesario de fuerza y resisten-

cia a agrietarse durante o] cocimiento. Pueden usearse va-

rias mezclas de carga tal como lg determinada en la paten-

te de Showers, contaniendo la mezcla un agente de disgre-

gacidén y bastante 4gua para producir una massa semi~fiuf-

da gue puede ser vertida fac-ilmente Y que es suficiente-
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mente satisfactoria para la operacidn de formacidn, con-
forme se efectla por el ndcleo y se describiréd después.

Ya sea antes o después del suministro de la ma-
sa al molde de la vasija, se mezcla en el depdsito 32 el
material fino gue ha de formar la capa interior de la va-
sija, dendsito mostrado en l1ineas punteadas a la izquier-
da de la figura 1. Lste material consiste, preferible-
mente, en los mismos ingredientes que los de la masa de
la vasija, pero con los tales materiales molidos mas fi-
namente, siendo la cantidad de agua mayor, de manera que
la mezcla.es un flufdo. Cuando se ha preparado esta mez-
cla, se transporta el tanque a la posicién mostrada en
1{neas continuas, debajo del cilindro de presidn, como
se indica en la figura 1 y se baja el émbolo de modo que
el nicleo ocupe la posicién mostrada, ocaslonando dicho
descenso del nucleo, gue se eleve el nivel del material
fino de manera que llegue a la parte superiof del nucleo.
Se deja el micleo en esta posicidn, hasta que se cubra
la superficie del yeso de Paris, con una capa del grue-
so deseado. Como un ejemplo, un grueso de un cuarto de
pulgada es un grueso apropiado y el tiempo necesario pa-
ra asegurar este grueso de la capa, es de aproximadamen-
te 10 minutos. Debido a la accidn absorbente del yeso
de Paris, esta capa se deposita sobre el nucleo y se
vuelve bastante rigida para soportar su propio peso, de
manera que cuando se levanta el nicleo del depdsito, es-
téd agregado a éste el revestimiento necesario para for-
mar la capa interior de la vasija.

se transvorta entonces el depdsito 32 hacia

la izquierda, a la posicidn mostrads en lineas puntea-
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das y el molde de 1la vasija se lleva sobre la platafor-
ma giraforia, de modo que esté en debida alineacidn con
el nicleso, soportado por el védstago 21 del 4mbolo sumer—
gido.

Se lleva entonces a efecto la operacidn de pre-
sién, forzando lentamente hacia abajo el niecleo dentro
de la masa semi-flufda de la carga 45 del molde de la va-
sija, produciendo este movimiento hacia abajo, el que 1la
masa se eleve y rodee al émbolo sumergido como estd in-
dicado en la figura 5. Se desprende lﬁego el nilcleo del
vastago del émbolo 21, haciendo girar al mango 44 y le-
vantando el védstago del dmbolo sumergido. Haciendo gi-
rar 90? a la plataforma giratoria, el molde con la vasi-
Ja formada en €1, puede ser transportado sobre la via 7
Yy repetirse el ciclo para formar otra vasija, 21 conjun-
to que comprende el molde, la vasija v el nﬁcleo, Gue ha
sido retirado, se deja gque permanezca en su posicidn cam-
biada hasta que la arcilla se haya consolidado completa-
mente, preferiblemente unas 24 horas, después de las cua-
les se lleva nuevamente el conjunto a la posicidn de de-
bajo del cilindro 20, se prende ol véstago 21 al nidcleo
Y se retira éste de 1a vasija. Puede sacarse entonces
nuevamente el molde y retirar las secciones laterales 34,
después de lo cual se deja secar 1la vasija sobre 1la pla-
ca del fondo, %3, durante el tiempo Que Sea necesario, an-
tes de cocerla.

La remocidén del ndcleo, de la vasija, deja al
revestimiento 46 adherente al cuerpo 45a de 1la vasija,

puesto yue la capa de material fino se asregara ella mis-

ma& mas positivamente a 1la arcilla, yue al yeso de Paris
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del nucleo. Con este método, se puede proporcionar un
revestimiento tan delgado como se desee, y como se ha
hecho notar precedentemente, un forro muy delgado de es-
te tipo, no estd sujeto a agrietarse y al mismo tiempo
ofrece una resistencia adecuada a la corrosidn, durante
toda la vida normal de la vasija. La operacidn puede

llevarse a cabo mas barata y mas répidamente que la ope-
racidén de la patente de Showers y es considerablemente
mas sencilla, por cuanto sdlamente se necesita una Uni-
ca operacién de presidn, mientras que en el procedimien-
to empleado hasta ahora, eramnecesarias dos operaciones
separadas de compresidn y dos nicleos de diferentes ta-
mafios, uno para formar la cavidad en la parte del cuer-
po de la vasija y el otro para formar la cavidad en la
parte del revestimiento de la misma.

Las ventajas inherentes al producto mejorado
y la simplificacidn de la operacidn, estardn patentes
enseguida para los expertos en la industria. La econo-
mia de tiempo, debida al empleo de un nidcleo Unico en
vez de dos nucleos, es también importante. Se compren-
derd yue el invento no estd limitado al uso del aparato
particular mostrado. 51 se desea, puede usarse una dis-
posicidn directa sin emplear una plataforma giratoria,
en el cval caso, el ndcleo se retirsria, después de ha-
berse consolidado la arcilla, por otro dispositivo de
elevacién diferente del vdstago 21 del émbolo sumergido.

Esta solicitud, que corresponde a la presen-
tada en los Fstados Unidos de América, el 12 de Marzo
de 19%8, bajo el N¢?, 195,559, se acoge a los beneficios

del arte. 51 del Estatuto vigente sobre Propiedad Indus-
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Los puntos de invencidn ﬁropia vV nueva que se
presentan para que sean objeto de esta Patente de Inven-
cibn en Espafia, son los siguientes:

12, Tn procedimiento para fabricar una vasi-
ja de dos canas el que consiste en devositar una carga
suficiente de arcilla para formar la parte del-cuerpo de
una vasija, en un estado semi-flufdo, en un molde de va-
sija; en sumergir »n nicleo de un material absorbente en
una masa de composicidn de arcilla, hasta que se acumule
sobre el nucleo una capa de dicha composicidn y en empu-
jar luego, hacia abajo, dicho nicleo con dicha capa sobre
81, adentro de la masa semi-flufda del molde de la vasija,
haciendo que dicha masa del molde se eleve y forme los la-
dos de la parte del cuerpo de le vasija, dejando que la
masa se consolide con el nucleo en posicidn, dentro de
ella'y finalmente, en retirar el nucleo y el molde.

29, Mejoras en el procedimiento de fabricar
vasijas de arcilla.

Tal y como se ha descrito en la llemoria gque an-
tecede, ilustrado en los dibujos que se acompafian, y para
los fines que se han especificado.

dsta lMemoria consta de diez hojas escritas a

mdquina por una sola cara.

San Sebastidn a IIT Afio Triunfal.

ALBERTOTDE = 23URU
Agente de la Propisoad industrial

s
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