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H E U  O R I A  D E S C R I P T I V A .

PATENTE DE: INVENCION. 

P A I S  : '  ESPAÍ31. 

DURACION : ZO ASOS.

OBJETO : "UN mOCEDIMIENTO PARA FORMAR.
DESCAMAS EN LA SUPERFICIE. DEL 
VVIDRIO O DE MATERIAS.ANALOGAS".

A nombre de : Don Roger Henry FRANCOIS. 

Residente en : VIER-BORDES (Francia). 

Nacionalidad : FRANCESA.
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- 2. -

Este invento tiene por objeto un procedimiento que per­

mite formar escamas en l a  totalidad, o parte da la  superficie 

da diversos objetos de v idrio  o de materia análoga, en par­

t ic u la r  p lacas o lo sa s  de v id rio , lunas y objetos colados, so- 

5. -  piados o moldeados de v id rio .

Este procedimiento con siste , de una manera general,en ca­

len tar superficialmente e l  objeto de vidrio  con ayuda de una 

fuente de calor concentrada, bastarte  potente para generar en 

e l  v idrio  tensiones internas y en hacer actuar enseguida so- 

10. -  bre este  objeto de v idrio  un líqu ido de enfriamiento t a l  como 

agua, por ejemplo, a f in  de que e s ta s  tensiones, internas pro­

duzcan f isu ra s  que delimitan "escamas'* que, a l  destacarse,
" i

forman dibujos muy variados, que producen una decoración en 

re lieve  que recuerda hojas de árbo l, arabescos o motivos or- 

15+- namentales análogos que son tanto mas pronunciados cuanto más 

a fondo seiltaya realizado e l  calentamiento.

Según una realización  interesante de e ste  procedimiento, 

se coloca l a  pieza a trab a ja r  (de v idrio  o materia análoga) 

en un baño de líquido de enfriamiento no inflamable, t a l  como 

20. -  agua., luego se caliente bruscamente la  to ta lid ad  o parte de l a  

su perficie  de la  p ieza, mientras esta  e stá  sumergida en e l  l í ­

quido, can ayuda de una potente fuente de calor durante un 

tiempo exactamente regulado, en principio da corta duración, 

después de lo  cual se interrumpe e l  calentamiento, de modo que 

2 5 .-  la  pieza se  en frie  bruscamente y que e l  "choque térmico" pro-
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Y o que la  formación de escamas inmediata de la  zona proceden­

temente calentada.

El calentamiento puede se-r asegurado especialmente, por 

un soplete y l a  pieza trabajada puede e sta r  soportada en una 

3 0 .-  cubeta que contenga un líquido de enfriamiento no inflamable 

t a l  como agua, recubriendo a esta  pieza con una capa de l í ­

quido más o menos gruesa de acuerdo con l a s  ap licaciones y l a  

intensidad de la  fuente de calor.

E l  dibujo esquemático adjunto- que m aterializa g rá fic a -  

35. -  mente e l  invento representa, a  t i tu lo  de ejemplo ilu stra t iv o  

y no lim itativo , dos modos de realizac ión  p osib le .

La. figura 1 e s  una v is ta  en alzado con sección v e r t ic a l 

de l a  primera realizac ión .

La figura. 2 e s  una v is ta  semejante a la  precedente, que 

40 .- muestra la  segunda realización .

Como se representa, en la. figu ra  1, una cubeta 10 hecha 

de cualquier m aterial conveniente y destinada a contener has­

ta  e l  n ivel 11 un líquido no inflamable, t a l  como agua, con­

tiene la  pieza a trab a jar, e s  decir, a proveer de escamas, que 

4 5 .-  se  presenta en este caso en forma de una placa o de una lo sa  

de vidrio 12 que reposa sobre soportes 13. Por encima de la  

cubeta 10 se  encuentra un tubo 14 de alimentación de gas com­

bustib le cuya embocadura 15 forma tobera o soplete de proyec­

ción de una llama 16 que actúa sobre la  superficie  de la  lo sa 

5 0 .-  de vidrio 12 por e l  procedimiento antes citado, de modo que 

se ponga en práctica  e l  procedimiento que prevé e l  invento.

Según l a  figura 2, l a  cubeta 10' en la  cual e l  n ivel del 

líqu ido de enfriamiento se encuentra en !L ' contiene asimismo 

una losa de v idrio  12'  que descansa sobre calzos 13' y que 

55.- e stá  sometida a la  llama 16' proyectada, por e l  soplete 15'



en que, termina, e l  tubo de alimentación 14-'.

La fuente de calor concentrada puede se r  un soplete de 

ga s, por ejemplo, un soplete oxiacetilén ico o semejante, o 

un arco e lé c tr ic o .

6 0 .-  La, duración del calentamiento, generalmente corta, puede

v a r ia r  desde una fracción  de segunda a varios segundos, en 

p a rticu lar  según e l  grueso y l a  importancia del efecto deseado. 

E l grueso de la  capa, de liquido de enfriamiento por encima de 

la  pieza de vidrio  puede v aria r  desde una fracción  de milíme- 

65 .- tro  a varios centímetros.

En la  rea lizac ión  que muestra, l a  figura 1 , e l  grueso de 

l a  capa de enfriamiento que taSa  l a  lo sa  de vidrio  12 atenúa 

e l  ataque de la  llama 16 en función de e sta  capa que consti­

tuye un obstáculo y también de su naturaleza y de la  d istan - 

7 0 .-  c ia  variable a l  pico del soplete 15 desde la. su perfic ie  de 

e s ta  lo sa  12. E sta s  variab les condicionan a s i  la  intensidad 

d e l choque térmica que se. produce.

En l a  variante que muestra la  figura 2 , l a  cubeta 10* 

permite e l  mismo traba jo  pero de modo más rac ion a l. La fuente 

7 5 .-  de calor está  constitu ida, en e fecto , por un soplete 15' d e l 

tipo  conocido para trab a ja r  bajo liqu ido , y, por tanto, no se 

apaga prácticamente^. En e l  caso de la  cubeta 10 (fig u ra  1) con 

un soplete ordinario, e l  agua que s a lta  amenaza con apagar 

l a  llama 16.

8 0 .-  La potencia y l a  intensidad de l a  fuente de calor son

lo s  elementos esen ciales que condicionan la  intensidad del 

"choque térmico" y  que deben estud iarse con cuidado,- S i  se 

t r a t a  de un soplete, oxiacetilén ico , lo s  picos de lo s  tip o s 

75, 100 y 150 del comercio dan resultados sa t is fa c to r io s .

8 5 .-  Existen  ventajas en que e l  liqu ido  de enfriamiento esté



animado con un movimiánto circu latorio  sobre la  lo sa  y  bajo 

l a  lo sa  de v idrio , a  f in  de que é sta  esté  em contacto oon l i ­

quido que se  renueva-y en fr ia . Este movimiento c ircu latorio  

puede ser producido por un d isp ositivo  de remocióilápropiado 

, 90. -  cualquiera.

S i  se quiere su straer a la  formación de escamas c ie rta s  

partes de Ha superficie de la  pieza trabajada, en p a rticu lar  

da la  placa o lo sa  da v id rio , e s ventajoso colocar sobra la  

lo sa  ipásoaras da amianto o de otra materia a islan te  para prac- 

9 5 .-  t ic a r  reservas no provistas da escamas*.

Los mecherosccalentadoras que funcionan con gas o oon co­

rriente e lé c tr ic a , tienen l a  propiedad de separar e l  liqu ido 

s i  su grueso no es demasiado grande y da calen tar a s i  conve­

nientemente e l v id rio , tienen l a  ventaja de ser regulables des­

loo.- de e l  punto de v is ta  de d istan cia  e intensidad.

Para. f a c i l i t a r  la  formación de la s  escamas y  proveer bien 

con e l la s  e l  objeto en l a  zons%desead§., procede ahuecas más o 

menos profundamente según e l re lie  va mayor o menor del dibujo 

que se desea obtener, en un punto determinado de la  p laca o 

105 .- lo sa  de vidrio  con ayuda de una moleta, de un diamente o de un 

instrumento o medio de ataque de la  su perficie  del v id rio . La 

zona elegida es atacada en d efin itiva  por e l  aparato.

Para fa c i l i t a r  la  formación de escamas y  e v ita r  que e l  

"choque térmico" sea demasiado brusco, o demasiado profundo, 

110. -  lo  que podría, hender o romper la  lo sa  de v id rio , se puede ex­

tender sobre l a  lo sa  un cuerpo graso t a l  como aceite  mineral, 

en particu lar un aceite  de petró leo . Los ace ite s  con la s  re fe­

rencias 140-^2.0 en e l mercado francés convienen a este re s­

pecto. Las grasas empleadas en mecánica dan resultados sen si-  

115 .- blemente ideáticos pero con menos, flex ib ilid ad  en e l  empleo



que lo s  a c e ite s . Además, e l cuerpo graso empleado entra en 

combustión a l  contacto con la  fuente de calor y m odifica.la 

intensidad del calor de origen, creando zonas de temperaturas 

d iferen tes. Las capas de v idrio  en contacto son a s i  calentadas

12.0. -  irregularménte, dando motivos con re lieves más acentuados.

Los d e ta lle s  de realización  podrán ser  modificados, sin  

s a l i r s e  del invento, dentro del alcance de los equivalentes 

técn icos.

N O T A .-

125 .- Los puntos de invención propia y nueva que se presentan

para que sean objeto de e sta  latente de Invención en España, 

por veinte años,; son lo s  sigu ien tes:

IR .-  Un procedimiento para formar escamas en l a  superfi­

cie del v idrio  o de m aterias análogas, en p articu lar de p la -  

130 .- cas o lo sa s  de v idrio , lunas y objetos moldeados, soplados o 

colados, que consiste en calentar superficialmente e l  objeto 

de v idrio  con ayuda de una fuente de calor concentrada, bas­

tante potente para generar en e l  vidrio tensiones internas y 

en hacer actuar enseguida sobre e ste  objeto de v idrio  un l í -  

135 .- quido de enfriamiento t a l  como agua a f in  de provocar fisu ra s  

que delimitan escamas que, a l  destacarse, efectúan una deco­

ración .

2R.- Uh procedimiento según e l  punto 1 % caracterizado 

porque se coloca l a  pieza en un baño de liquido no inflamable, 

140 .- se calienta bruscamente Ha totalidad, o parte de la  superficie 

de la-pieza, durante un tiempo corto, luego se interrumpe e l 

calentamiento.para orear un "choque térmico" y provocar la 

formación de escamas.



3 s , -  Un procedimiento según e l  punto 13, caracterizado porque 

145.- e l  calentamiento es asegurado por un soplete t a l  como un so­

plete  oxiacetilénico o e léc tr ico .

4 3 .-  Un procedimiento según e l punto 13, caracterizado 

porque la  pieza es colocada en una cubeta que contiene e l l i ­

quido de enfriamiento y desoansa sobre soportes.

150 .- 53 .-  Un procedimiento según e l  punto 13, caracterizado

porque la  masa de este  líquido está  animada con un movimiento 

de circulación .

6s .— Un procedimiento según e l  punto 13, caracterizado 

porque l a  capa del líquido de enfriamiento que recubre la  p ie -  

155.- za es de espesor variab le .

7 3 .-  Un procedimiento según e l punto 13, caracterizado 

porque la  pieza puede llev ar  máscaras de materia a islan te  des­

tinadas a p racticar reservas no prov istas de escamas.

83. -  Uh procedimiento según e l punto 1 ° ,  caracterizado 

160 .- porque l a  d istancia y l a  intensidad del manantial de calor 

(sen cillo  o múltiple) son regulables para hacer variar  su 

acción sobre la  pieza a trab a ja r .

93 .- Uh procedimiento según e l  punto 13, caracterizado 

porque la  pieza puede ser  luego revestida de un cuerpo graso

165 .-  (aceite  o grasa) que ev ita  e l  "choque térmico" demasiado brus-
* \

co o demasiado profundo.

lO s.-  Un procedimiento según e l  punto 13, caracterizado 

porque la  pieza puede ser ahuecada, previamente, más o menos 

profundamente, para provocar la. formación de esoamas en la  zo- 

170 .- na elegida.

l i s . -  "UH PROCEDIMIENTO PARA FORMAR ESCAMAS EN LA SUPER­

FICIE DEL VIDRIO 0 DE MATERIAS ANALOGA",- todo t a l  y conforme 

se desoübe en l a  presente Memoria, la  cual consta de 174 l i -
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eL adjunto dibujo.



- R.H. FRANCOIS HOJA UNICA
Ì3-á,

Fig. 1

ESCALA VARtABLE
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