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MHÍ0RIA DESCRIPTIVA 
para a o lí citar

P g T g N T & D E  I N V E N C I O N

en

g  S P g E g
por VETNTB año a4 #

a nombre de y .? . PHIIIPS* G10EIIAHFENFABRISPEN, entidad 
holandesa, e a tabla o ida en Emmasinge3 29, Eindhoven, 
BOlanda, por;

Í̂BTODO PE FABRICACION DE OBJETOS DE VIDRIO HUECOS*.

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o -

ia  pie sente invención ae re fie re  a mátedea 
da fabrioaoidn de objetoa hue<Kis da vidrio  que poseen ana 
superficie  de baae curvada provista de un reborde salien te  
que, por lo menos substanoialmente ea perpendicular.
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Talea objatea de vidrio pueden usarse, por 
ejemplo, como ventanaa para tubos de rayoa catódicos, Bn 
este  caso, la  superficie  de base del objeto puede tener, 
ta l como ocurre generalmente en la  p íaó tica , una confi­
guración rectangular con esquinas redondeadas, s i  bien 
son posib les también o tras configuraciones. 1 .a superficie  
de base del objeto de vidrio  e stá  curvada, por ejemplo, 
come un segmento esférico  o como una parte de une envol­
tura c ilin d rica .

Usualmente ta le s  objetos de vidrio  se fa­
brican separando una cantidad de vidrio fundido de una masa 
ds vidrio que sale de un horno y moldeando esta  parta da 
vidrio as una matriz para darle l a  configuración deseada. 

Bate método generalmente da resultados sa t is fa c to r io s , 
paro s i  dsben fab ricarse  ob jetos de dimensiones grandes*, 
por ejemplo ventanas para tubos de rayos catódicos cuya 
diagonal mayor de la  superficie  de base e s  de 23 om. o 
mayor, se presenta la  d ifio a ltad  de que el horno debe ser 
de tamaño muy grande para la  producción en masa. Además, 
para ta le s  ventanas resu lta  comparativamente d i f í c i l  sepa­
rar l a s  porciones grandes requeridas de v idrio  de la  masa 
de vidr io fundido que sale del horno de una manera ta l  que 
e l vidrio retenga una calidad sa t is fa c to r ia , mientras que 
por otra parte e l  riesgo de la  ocurrencia de f a l l a s  sn s i  
vidrio s s  muo&o mayor para la s  masas grandes de vidrio 
para la s  masas pequeñas.

Rn a l método ds aousrdo con l a  presente
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invención, ae emplea una placa de v id rio . Bato oiraca la  
ventaja i  amaniata que al vidrio puado aer inspeccionado 

para de acubrir la  a fa lia a  del miamo antea de aer fabri­
cado 8 lo a  ob je to a , a i endo po ai b le también almacenar 
oierta cantidad de placea de v id rio . Así re su lta  posib le, 
ai fuera necesario, fabricar inmediatamente una pequeña 
cantidad de objetos de v id rio , de modo que la  producción 
ea muy e lá s t ic a  y puede aer aumentada o disminuida sin  
d ificu ltad  alguna.

Da acuerdo con l a  presente invención, una 
placa ña vidrio as depositada sobre una matriz y es calen­
tada, de modo que la  plaoa se oomba debido a su peso y su 
superficie  de baae adquiera una configuración sim ilar a 

l a  de la  parte correspondiente da la  matriz, mían trae 
que el reborde puede adquirir tambión, parcialmente, l a  

configuración de la  m atriz, deapuóa de lo cual ae e jerce  
ana fuerza sobre e l reborde para dar a la  ventana to ta l­
mente l a  configuración de la  m atriz, ge placa de vidrio 
misma puede fabricare# de vidrio óptico, de la  manera co­
nocida, con lo  que e l vidrio puede aer seleccionado cui­
dadosamente con respecto a au caü i dad. El mótodo descri­
to precedentemente resu lta de particu lar importancia para 
la  fabricación de objetos cuya su p erfic ie  de baae tiene 
ana diagonal mayor de por lo  menos 25 cm.

Debería notarse que ya es conocido un mó- 
todo de fabrioaoión de ventanas peía tnbcía de rayos cató­
dicos en la  cual l a  ventana también se  obtiene por la
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combadura de una plaoa de vidrio  debido a au propio peso. 
Sin embargo, este mátodo conocido no peemite la  fabrica­

ción de objetos que poseen un reborde caliente que ea 
aubatanciaimente perpendicular, pero permite la  fabríoa- 

S oión solamente de objetos que poseen un borde chanfleado, 
lógicamente podría esperarse que, s i  eate mátodo conocido 
fuera asado para la  fabricación de una ventana con un re­
borde sa lien te  que es subatanoialmente perpendicular en 
toda su longitud, la s  cantidades grandes de vidrio que 

10 están presentes en la s  saquines de la  placa de vidrio  im­
pidan la  formación de un borde de configuración adecuada. 

Sorprendentemente se ha encent indo que, s i  
se e jercida una fuerza sobre e l reborde, con el resultado 
que e l  reborde adquiera la  posición aubatanciaimente per- 

18 pendícular deseada, (A vidrio puede ser deformado de ma­
nera t a l  que la  cantidad de vidrio  que finalmente está  

presente en la s  esquinas no es excesiva, mientras qus s i  
reborde no tiene por quá comprender áreas demasiado del­

gadas, alendo deseable que la  fuerza sea ejercida en lo  
20 que sea posible sobre toda la  p erife ria  del reborde, na 

el caso de ventanas para tubos de rayos catódicos, l a  a l ­
tura generalmente no es más que 1/4 de la  diagonal mayor 
de la  superficie de base. Cuando se usa una matriz metáli­
ca la  misma preferentemente posee una capa de cromo a lta -  

g5 mente pulido, de modo que e l  vidrio retiene una superfi­
cie sa t is fa c to r ia  durante su contacto con la  matriz.

Bn otro mátodo de aouerdo con l a  presente
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invención, la  placa de vidrio  ea preoalantada antea de 
se? depositada sobre l a  m atriz. Rato aa importante más 
en particu lar an la  fabricación continua, con a i  f in  da 

ev itar que una placa da vidrio  fr ía  entra an contacto con

5 ana matriz calien te , con a l consiguiente riesgo de l a  for­

mación de rajaduras en e l vidrio debido a loa esfuerzoa 
internos, alando poaible efectuar a i  calentamiento del v i­
drio bilateralm ente, lo  que también aa deseable. TB acuer­
do con otra realización  del presente invento, a i daban fa­

10 bricarse ventanas para tubos de rayos catódicos, a i canto 
del reborde es deformado de modo ta l que e l mismo adquie­
ro un espesor menor en esta área para f a c i l i t a r  su sellado

15

a otros elementos.
Bate proceso do deformación puede llev arse  

a cabo simultáneamente con la  ap licación  da l a  fuerza a l 
reborde, pare oomo altern ativa  e s  posible llev ar  a cabo 
la  deformación separadamente, después da haber calentado 
nuevamente e l  rabee de.

20

Una ventana fabricada da aouerdo con loa 

métodos praoodentes pueda usarse exitosamente en lo s  tu ­

bos reproductoras de la  te lev isión  an coloras. Bn ta la s  
tubos a s  práctica comón que la  pantalla fluorescente, an 

lugar de ser aplicada a la  ventana, a s  prevista a una pe­
queña distancia de la  misma. Baí cuaiesquier inexactitud

28 da la  ventana puede a fectar  considerablemente la  calidad 
de la  imagen, de modo que en este caso resu ltan  deseables 
ventanas ds calidad buena.
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.A fin  de que la  presente invención pueda 
ser fácilmente llevada a la  práctica, la  misma se descri­

b irá  a oontinuaoión, a titu lo  de ejemplo, con referencia 
a lo s  dibujos que se acompañan, en lo a  que:

36a figura 1 es una v ista  en elevación de 
una matriz con una placa de vidrio ubicada sobre la  misma, 

estando ilu strad a  la  placa de vidrio  combada debido a en 
propio peao en lin e a s  interrumpidas.

la  figura 2 i lu s tr a  la  matriz con l a  plaoa 
de v id rio , cuando asta  ultima os presionada centra la  ma­
t r iz .

36a figura 3 es una v ista  en planta de la  
matriz y da lo s  medios para presiones e l reborde, y

36a figura 4 muestra esquemáticamente un 
tubo reproductor de imágenes de te lev isión  en colores 
que comprende una ventana fabricada de acuerdo con el pre­
sente invento.

Refiriéndose ahora a la  figura 1, una placa 
de vidrio  1 que posee una configuración subetanoialmante 
rectangular y eequinas redondeadas, ta l como se observa 
en la  figura 3, es ubicada sobro una matriz 2 que posee 
una superficie  sim ilar a la  del objete que debe ser fab ri­
cado. l a  placa do vidrio  os precalentada antea de ser depo­

sitad a sobre la  m atriz. Pueden calentarse tanto el para­
mento superior como ol in ferior de la  plaoa do v id r ie , la  
que es soportada preferentemente sobre un nómoro reducido 
de pernos de superficie  muy reducida. Cuando la  plasta de
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vidrio haya sido calentada a una temperatura t a l  que la  
míema empieza a combarse, la  placa es abioada sobre la  
matriz y se continua con el calentamiento, 3̂ a placa de 
v id r ie , que ha sido calentada hasta aa punto de ablanda- 

5 miento, se comba aun más debido a su propio peso, ta l como 
se indica por la s  lin e a s  interrumpidas en l a  figura 1, 

quedando ubicada la  su perfic ie  de base 3 sobre la  m atriz. 
Una vez combada, l a  placa de vidrio  con su borde 4 no se 

relaciona completamente con l a s  paredes S de l a  matriz, 
lo especialmente en la s  esquinas, estando provistas la s  par­

ta s  in ferio re s de la s  referid as paredes de una porción 
inclinada 6. Xa ego, es aplicada una fuerza a l reborde 4 
para presionarlo en toda su longitud contra l a s  paredes 5 
de la  matriz 2, ta l como puede observarse en l a s  figu ras 

15 2 y 3, con lo  qus se obtiene un reborde substancialmente
perpendicular, l a s  figuras 2 y 3 muestran algunos ro d illo s 
7 que pueden ser desplazados en vaivén en dirección v e rti­
ca l, presionando a s í  el reborde 4 de la  placa de vidrio 
contra la s  paredes ds la  matriz. Bn la s  esquinas de la  ma­

so tr iz  estén provistos algunos ro d illo s  8 que también presio­
nan el v idrio  de la  placa contra la  m atriz, sin  embargo, 

como altern ativ a , lo s  bordes pueden ser presionados contra 
la s  paredes de la  matriz con el en piso de an elemento no 
g ira to r io .

25 la  figura 3 mueetra también la  placa de v i­
drio i  con anterioridad a su deformación, mientras que la  
matriz 2, lea  ro d illo s  7, 8 y la  placa de vidrio  después
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A# la  deformación catán indi cadoa por lin eaa interrum­
pidas.

Cuando e l  objeto da vidrio  es osalo come 
ventana para un tubo de rayos oatódioos, la  ventana debe 
aai sellada a otra paite que oc ns i s t e ,  por ejemplo de v i­

drio o de metal, sin  embargo, por razones de re siste n c ia , 
la  superficie de base de la  ventara debe tener un cierto  
espesor y sn general este.espesor también estará presen­

te en el reborde del objeto. Resulta deseable ahora que 
el canto del reborde sea deformado de modo te i que e l  
mismo adquiera un espesor menor en esta área. Reto puede 
lograrse también por medio de lo s  ro d illo s  7 y 8, de modo 
que el santo 9 del reborde 4 (váase figura 2) tiene un 
espesor menor que la  parte restante del objeto.

como puede observarse en la s  figu ras 2 y 
3, en este  ejemplo de realización , l a  altu ra 10 es menor 
que 1/4 de la  diagonal mayor 13 de la  superficie  de base.

l a  figura 4 muestra esquemáticamente un 
tubo reproductor de te lev isión  en colores que comprende 
un cono 12 y una ventana 13. .ambas partes están hechas 
de vidrio y satán s aparadas por un an illo  metálico 14, a l  
cual están asegurados tanto el cono como la  ventana. En 
él in terior del an illo  metálico 14 e stá  provista una pan­
ta l la  fluorescente 15. la  separación entre la  pantalla 15 

y l a  ventana 13 es comparativamente grande, de modo que 
variaciones en la  calidad del v idrio  de la  ventana podrían 
afectar adversamente la  oalidad de l a  imagen producida.
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Consecuentemente, resu lta  importante, sapeo taimante para 
aata tipo de nao, que la  ventana sa tis fa ga  exigencias muy 
severas, y le s  mótodcs de acuerdo con la  presenta inven­
ción pueden usarse ventajosamente con este  f in .

gata so lic itu d , que corresponde a la  pre­
sentada en Holanda a l  4 da Junio de 1954, "bajo tOL No. 
186.124, sa acoge a lo a  beneficios del articu le  51 del 
vigente Estatuto sobre propiedad in d u str ia l.

0 - N O T E  - 0 -

10 í e s  puntos da invención propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta patente de in­
vención en España, por VEINTE años, son lo s  sigu ien tes: 

l e .  - Ketodo de fabricación de objetos de 
vidrio huecos que poseen una su p erfic ie  de base curvada 

15 rodeada por un reborde sa lien te  substancialmente perpen­
dicular , caracterizado por el hecho de que una placa de 
v idrie  e s  ubicada sobre una matriz y es calentada, con 
el resultado de que la  placa se comba debido a su propio 
peso, de modo que la  superiioie de base Adquiere una oon-
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figuración sim ilar, a la  de l a  porción correspondiente de 

la  matriz, mientras que ara reborde también puede adquirir 

parcialmente l a  configuración de la  m atriz, después de lo 

cusí e l  reborde es sometido a una fuerza determinada, de 
5 modo que todo e l  objeto adquiere la  configuración de l a  

matriz.

caoión 1, con la  particu laridad de que l a  placa de vidrio 

es precalentada antes de ser ubicada sobre l a  matriz.

la s  reivindicaciones que ante ceden, con la  particu laridad 

de que el canto del reborde es deformado de manera ta l que 

el reborde adquiere un espesor menor en e s ta  área.

que antecede, representado en e l dibujo que se acompaña y 

con lo s  fin es que se han especificado.

29. -  Método de acuerdo con la  reiv indi

10 39. *. Método de acuerdo con cualquiera de

49. - Método de fabricación  de objetos de

18 vidrio huecos.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria

E sta Memoria consta de diez hojas e sc r ita s
20 por una so la  cara.

P. A*
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