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MEMQRIA.DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION, PCR VEINIE AROS EN ESpAfA
A FAVOR DE SOCIETE ANONYME DES MANUFACTURES DES GLACES
ET PRODUTTS CHIMIQUES DE BAINT-GOBAIN, CHAUNY & CIREY,
DE NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN Parf{s, (Francia)
Place dos Saussaies 1 bis

s obrae
"PROCEDIMIENTO PARA LLEVAR A CABO UNA IMPRESION EN LA SU-
PERFICIE EXTERIOR O INTERI(R DE PIEZAS DE VIDRIO DURANTE
su MOIDEADO" , .
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El presente invento, se refiers a un procedimiento
para la obtencifn por moldeado de plezas de vidrio cuya ‘
superficle presenta, en distintas pa tes, salientes y con-?
cavidades, especlalmente de plezas que, como los alslado-
x-esj, por ejemplo, llevan una cavidad roscada interiormene
te,. |

El invento se describiré a oontinuacifm refiriendolo
al ocaso particular de estos a.isladores.

En 1o aisladorgs, ‘se dispons, segin el eje, un aguje=

ro clego en cuyo interior se verificarf mediante un pro-
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ducto tal ¢ omo el yeao -que ge adh:!.ere. e la vez al vidrio

"y al metal- el empctrado del eBlador en un soporte metflico, |

Para sumentar la superficle de contacto del vidrio cem
la materle de empobtramiento, permitiendo as{ al aislador re- °
glatir mejor - & los esfuerzes de arrancamliento, tendentes
& separarle de la materia de empotrado, se acostumbra a
practic'ar el agujero de la slgulente manera: En sl momento
del moldeo del aisiad&, g0 stimerjé en el vidrio en estado
pléstico, un vastago fileteado Que se retira desat ornillan-

do cuando el vidrio ha adquirido, & consecuencia dol enfria-

- mient o, une consistencia suficiente para permsnecer practi-

camente indeformable despuds del desatornilledo. El aisiador,
en esta oporacibn, hace las veces de tuerca y conserva des-
puds la huella Que se la ha imprimido mediante el véstago

filqteado.

En el posterior empotramiento del aislador en su soporte
el meterial empleado para la sujecién, llena por completo el
espaclo comprendido entre el vidrio y el soporte y, por es- -
tar en eontacto con toda la superficie roscada del vidrio,
hasta el fondo de las raoas, asegura una perfecta adheren-

cia, que permite al empotrado resiatir a las fuerzas tendentes

" & arrancarlo, que pudieren derivar de los chojue, de la trac-

cibn, de las diferencias de dilatacidn entre los distintos
matoTiales ato,... _

En el procedimlerto usual a que acabamos de referirnos,
8l vésbago roscado sumergido eﬂ el vidrio adn my callente,

se caliente a su vez por c'ontdcto., Ello hece durar bastante

‘la operacifn ya que es preciso esperar, para proceder & la

extracaltn del véstago, que el vidrio adquiera la sufictiente

rigldez para que pueda conservar después del destornillado,
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la huella en 61 impresa, Da ello, resulta que el cttado véstago,

sometldo a alta temperatura, ofrece el riesgo 36 que se adhiera

al vidrio, ocasiomeando arrancamiento de este en el - momento

de ser desatornilledo;. es, ademfs preciso esperar entre dos
operaciones sucesivas de moldeado, que aquel se enfrfe lo su=
ficiente paré que su temperatura no se eleve mis de 1o ¢onve=-
niente en una sucesidn ds opéfaciones varificadas con el mismo
herrament al, | . |

El presente invento, hace referencia & un sencillo proce-

‘dimtento que permitiré remediar estos inconvenlentes,

El procedimient o que, para feabricar pOI" molde'a.do un objeto
cuya superfi cle presenta en una zona 'de:terminada sallentes o
concavidedes debe soguirse de acuerdo con el invento, consiste
en el bosque.j.o "a priori" del objeto, sin relleve alguno o bien
con un rellieve mgnos acentuado en la zona considerads, practie
céndose inmediatamente despuds en la superficie de este boceto
la impresifn que so desse por medio dé une herramiente adecus-
da, cuado el vidrio se encuentre aun en estado pléstioco,

Es 'eSP?cialment.e lnteresante el invento cuando se trate
de fabricar un objeto que deba presentar una oqueded provista
de hendlduras y relieves; un alslador con oquedad rosceda, por
ejemplor. En este cago se esbozara, en principlo, el alslador,
provisto de una cquedsd cuyo volumen no podrd exceder del
agujero roscado que haya de practiocarse; luego en el vidrio,
ain en estado plastico, se imprlmiré.-el roscado que se desse,
valléndose pare ello de una herramienta apropiadea, -

El procedimlento seguido ‘de acuerdo ¢on el lnvent 0, per-
mite sustituir la herramieﬁta ni ca peouliar‘del,pfocedintlento
corriente «la cual permanecs micho tiempo en 6l seno del vi=-

drio-por dos herramientas, cada una de las ocuales permanece
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en §1 menos tiempo, por lo que se calientan menos, enfrfan
mis rapidémente al vidrlio por su ccntaéto ¥, por ende, permi-
ten acelerar el ritmb de fabricacidn disminuyendo, al prcplo

tismpo, el riesgo debldo a posibles defectos,

Para practicar la ojuedad injcial, se emplea con preferen-

“cla, una herramiente de forma troncocénica, lo que facilita

su extraccitn, Le operacifn se efsctiia mediante una presifdn

en ol vidrio durante su moldeado, obtenida por traslacién

de la herramienta, Egta operacion pusde contribuir por sl mig-
ma & dar al objeto su forma definlitiva, con eXcepcifn de la

parte que haya de ser roscada, Para realizar el citado rosca-

do puede procederse de diferentes meneras:

a) La herramienta de roscar, puefe clavarse en la masa

del vidrio por simple traslacibn en la direcitn de su ejs ex-

‘trayéndose después por destornillade cuando el viidrio se ha

enfrfado la suficiente para no defarmarse despubs de. verifioca=
da la extraccldn de la herramienta.

| b) Puede también introducirse la;herraﬁieﬁta imprimiéndole
un movimiento de tornillo, en forma helicoidal y extrasrla
desatornillando.

¢) P-uede igualmente practicarse el roscado, conforme al

procedimiento indicedo en el aﬁartado b) precedente y extra-
er la herramienta por traslacibn, ';n este supuesto, la ox-
presada herramlienta, adopta la forma de terraja. En este caso,
presenta partes salientes fileteadas, lag cuales determinan 91

roscado en el vidrio, al atornillarse en 1, retrayéndcse in-

mediatamente y hacia el 1ﬁterior del cuerpo de la herramienta,

para que ésta pueda ger extrafda sin deterioro del filete for-

medo,

& continueci®n y en concepto de ejemplo, no exclusive,
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déscribiremOs,-- refiriéndones & las figuras anexas un proee-
dimient o peculiar del invento en el cual, para la formacién
del filete en la oquedad, se utiliza una herramlenta, la cual
8o 1ntr§ducé atornillendo y se extras desatornillando,

La figurall, Tepresenta un corte vertical del dlspositivo

' conforme se ha previsto, en el act o del prensado del vidrio

en su molde, con la cavidad iniciel troncoctnica, en el in-
terfor de la masa vitrea,

La figura 2, representa, tamblén en corte vertical, el
dispositive un instante despubs, cuando se ha sustitufdo la
herramienta que ha realizado la cavidad trmecocbnica, Apor le
herremienta en forma de tornillo que ha de prac_tiAcar, en esta
oquedad del aislador el roscado deseado, cusndo el vidrio de
encuontme afin en estedo pléstico, La herramenta se. x;epresenta
en el instente en due ol roscedo ha sido realizedo y antes de
comenzar la operacldn del desatornillado,

Le figurae 3, representa el mecanismob que permite a esta
herremienta le impresidn de su roscado, después de ser retire-
da del vidrio por destornillado. |

La primera operacifn tal como esta representade en+la fi-

‘gura 1, se reallza de acuerdo con el muy conocido procedimiento.

de moldeado por prensad‘o. El molde se.' compons:

1=.- Do una pleza de fondo incrustada en dos mgndibulas ar-
ticuledas una de las cusles, se representa de fronte en 2.
2&,. Do dos conchas, una do les cuales esth, asimismo,
representeda de frente en 3, embutidas en las mand{bules 2.
Bl molde, asf constitufdo tiene por perfil, la forma externa
de la pleza que ha de febricarse. Una vez introducida la
"paraison" dosificada en el molae, se recubre éste con une

pleza 4 llamede "ofrculo” en cuyo interior puede deslizerse
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una pieza 5; llameda "campana"f en la que esté ajustedo el
punzén 7 que constituye la herramienta lisa, El punzén y

la campana rechazen al vidrio en su descénso, deteniéndosve
cugndo este ha llenado el ewpacio limtado por estas plezas

el ciroulo 4, las conchas 3 y‘ el fondo l. El vidi-io, hea ad=-
quirido entonces la forma de ais‘]_ador que ha de fabricarse,
galvo la ocauedad 8 formada por el extremo del punzlﬁn, due no
tlene sun su definitiva forma, Entonces, se retiran el punzfﬁn,'
1a-campaha y el cfroulo,

Para realizar la segunda Operﬁci'al (vease fige 2) se in-
troduce la herramiente fileteads g destinada a imprimir su
filete en la oqﬁedad 8, en la direcciftn del eje del molde.
Esta herramiente, esté embutide en el extremo de un véstago
verticel ;L_g, Este,,sé halla enimedo de un doble movim{bhto:

de descenso y de rotaocitn de forma tal due después de cada

~vuelta, la herramienta habré avanzado la longitud del paso

de rosca & realizar."Oomo pudiere derse el caso de que el
eje dol véstego no estuviese centrado en relaciﬁn con 6l mol-
de, se prevé su constituoim por medio de dos plezas 10 ¥
10e uniidas medlante una junta de Cardan, de bola o anélogas,
como se representea en 1l; est,aé plezas se mantienen en pro-
longeci tn una de le otra mediante un resorte espiral ouyos
extremos Se fijan respectivemente en los de las pilezes 10 y
10s, El movimiento de avance y re.trooeso del tornillo se ob-
tiene medisnte ol dispoéitivo gigutente, répreaentado en la
figurae 3, ' » ,

‘Un tomillo 13, de filete cumdrado, cuyo paso de rosca

es iguel al del roscedo Que ha de realizarse en el vidrio,

‘prolonge en su parte superior, al véatago 102, Este tornille

13, puede deslizarse a través del pifitn 14, de un par de
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- engranaje cfnico l4-l4a, Que recibe su movimiento mediante

uné cremallersa, por ejemplo le cual engrana con un pifitn
recto sustentado por el &wbol 15 de 1la rueda cbnica l4a,
(Bste pifibn y ests cremallera no ge representan), La tuerca

14 gira sobre s{ mism, pero no puede asceﬁder ni desc¢ender

¥2 que se encuentra bloquedad por el travesafio 16 que le sir=-

ve de soporte y la rueda léa. Arragtre en su movimlento de ro=-
tacltn al véstago 10-10a morced a una clavije 17 engenchada
en una incisidén longltudinal del tornillo 13, Este, se atorni-
1la en una tuerca 18 que se mantiene fija por el travesafio
19 penetrando, por consigulente, la herramlenta 9 en el vidrio:
atornilléndoée, de donde se extrae desatornillendo,

Beré pues suficiente, luprimir & la eremellera el recorri-
do necesario, a intervalos convenientes y en forme alternativa,
en émbos.sentidfs, para la obtencién del roscado deseado,

Para que el tornillo inscriba correctamente su filete en

el vidrio, es, evidentemente, preciso que el volumen de eate

tornillo, que se sumerge en el vidrio, sea ilgual o sensible-
monte igual al del véstago que sirvib pars formar el agugero,
cllindrico o troncoctnico con ol fin de que el vidrio despla~-

zado por las partos salientes del filete del tornillo, vengen

. & llenar execotamente el fondo de ia. resca de la herramienta.

Esta condiclbn no es imprescindible en el caso de los alsla-
dores en que no se pretenda obtener, en el vidrio, un roscado
rigurosamente exacto; por el contrario, si lo es, cuando se
trate de una pleza hembra que haya de atornillarse con exXace
titud gobre la correspcndiente pleza macho, »

8¢ ha previsto, para evitar cualquier deformacifn de la
envolvente exterior 6 y de le interlor 6a por la presitn del

punzﬁn fileteado 9 (VQaae fige. 2), una pleza 20 que rodea al
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punztn , destinada a intercalarse entre ambas envolventea, an=
tes de Que el punzbn acute sobre el vidrio, Eate pieza se suje~
ta elésticamente a la parte superior del véstago 10 de la si-
gulente manera: - ' '

Sobre el véstago 10 esté blojueado un rodamiento de bolas
21, cuyo anillo exterlor es solidaria de una platina 22 perfo
ra&a de orificios 23 repartidos rogularmente en torno al eje .
del vgstago _'.LO—]_._Oa. Estos orificios estén atravesados por via-

tagos roscados 24 verticales, atornillados en los orificios

- de la platina 22 y bloqueados por la tuerca 25 y la contra~

tuerca 26a. Los vhstagos 24 atraviesen libremente orificios

‘26 practicados en la brida 27 de la pleza 20, Resortes en ea-

piral 28 mantienen en reposo 1a‘p1atina 22 y la brida 27, se=
paradas entre s{ y las tuercag 29 y contratuercas 29a permi-
ten regular esta sepracifnm de forma Que la pieza 20 ocupe su
lugar antes de la entrada en accifn del ;ﬁmz&n fileteado, Al
descender el véstago 10, arrastra a la pleza 20 que viene a
alolerse entre lasg dos ‘envolventes 6 y 6a ¥y se inmobiliza
cuando ha ealcanzado el fondo del espacio existente entre am-
bas envolventes. En este momento se relajan los res ortes 28
Y el punzfn entra en accifn atornilléndose en el vidﬁo; el
rodamiento do bolas 21 permite a la pieza 20 acompafiar al

punzdn en su desplazamiento engular en relacién ‘c‘on el oje

-del tornillo 13, si el molde nec esté perfectamente centrado

con respocto a este ejely Fn un primer tlempo de la subida del

punzbh la pieza 20 qﬁeda on su 1ﬁgar, después subé con aquel

cuando la tuerca 29 toma contacto con la brida 27, | |
El invento que acébamoe de descoribir en relacién con la ‘fa-;

bricacibn de eisladores ge aplica desde luego a cualquier fa-

i

bricacifn de objstos que deban estar provistos interlor y exte-

:
3
1
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riormente de un roscado o cualquier otra 1mpresiﬁn en alto

o bajo relleve,
»

En el caso do impresiones exteriores, se daré al boceto

una forma externa sencille sobre la que so imprimiré, median-

~ te una herramlienta conveniente, el relieve deseado, cuando

el vidrio se encuentre adn en estado pléstico.

El invento se aplice a cualquier fabricaclfn manual o meca-
nica, Es apto eapecialmeqte para oualduier fabricacifbn éutpmé-
ticavy, en perticular, para aguellas en que el molde, Trecibe
la fundiciﬁh do un horno de alimentacidn constante>(feader);
Por ejemplo: en el ceso de mﬁquina rotatbrias, el moldeado del
objeto y la perforacidn de le cavidad inicial, podrfn ejecu-
tarse en determinado moment o, durante el moldeado. Las opo -
raciones de amoldar, imprimir y extraer la herramienta v la
de gxbraer del molde el objeto conclufdo, en otras posiclones

sucesivag del molde, durante su rotaciotn,

e S e e am ww ew ew e

By resumen la presente patente de invenocifn recaeré so-
bre las siguilentes reivindidaciones- | ‘
12 .- Procedimiento para llevar a cabo una impresifn en la

superficie extarior o interlor de plezas de vidrio durante

~ su moldeado, caracterizado porque, en primer término se ‘ela-

26 -
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bora un boceto del objeto, sin que presente en.la zona consl-
derada ningin relieve o blen, qua presente un Telleve menos
acusado, y pordque, inmediatamente y mediante una herramiente
adecuada, se practica, en la superficie de este boceto 1a

impresidn deseada, cuando ol vidrio se encuentra aun en €85=

- tado pléstioco,

22 .~ Procedimiento, para efectuar en la pieza de vidrio,

durante su moldeado, una oquedad que presente salientes - -
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¥ entrantes, como por ejemplo: un asllador provisto de uh
egujero roscado, caracterizado equel .por practicérse en pri-
mer término y en la masa vitrea introducida en el moldey una
dquedad.cuyo volumen no exceda del de la oquedad roscads o de
Eipo anélogo, que haye de roalizarse, imprimiéndose segulda-
mente en el vidrio, aun en estado pléstico, el relieve deseado
por mdio de una herramlenta 93pécia1, prevista a oato efect o,
introducide en la mencionada oquedad,. _

&, Procedlmiento conforme la reivindicacién'za, que
presenta las sigulentes caracterfsticas, consideradasg indi-
vidualmente o én diferentes comblnaciones:

‘&) La oquedad inicial y la fileteade, se ejecutan medlan-
te dos herramientas distintas introdfcidas sucesivameﬁte.

b) La herramiente due practica le cavidad inicial, es de
farma ollfndrica o troncbebnica.

c) La herreamlienta c¢illindrica o troncocbnica, penetra en
el vidrio y se extrae de §1 por simple traslacién en ol senti-
do de su sje, .

-d) La herramienta fileteada penctra en el vidrio por tras-
lacibn segun su eje.

o) La herramienta flleteada penetra en efZV1drio_por trage-

- lacidn segln su eje Y una ratactén simltenea en torno de es-

te eje tales que, & cada vuelta avance la 1ongitud del paso
de rosca del £1leteado a realizar,
f) La herramlenta fileteada se extrae por desatornillado.
g) La herrami enta fileteada g0 exﬁrae por traslacibn se-

gin 1la direccifn de su eje, yendo precedida dicha traslacidn

‘de la retraceidn de las pertes fileteadas en el cuerpo de

la herramienta.
h) La operscidn aue realiza la cavided iniclal sirve
para dar al objeto su forma definitive, con oxcepcidn de la

de la parte fileteada,
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1) Se prevé una herramlienta accesoria, 8l procede, para

mantener 1la forms de las partes aun deformables del cbjeto,

durente la operacidn que realiza el roscado.

4% ,~ "PROCEDIMIENTO PARA LLEVAR A GABO UNA IMPRESION EN
LA SUPERFICIE EXI'ERIOR O INTFRIOR DE PTEZAS DE VIDRIO DURANTE

 SU MOLDEADO".

Segin #e describe en la presente memoria, que oonsta de

once hojas esoritas a méquina por une. sola oara y dibujos.

Madrid, -22 de novie:}ﬁm de 1949.
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