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MEMOBIA DESCRIPTIVA 

p a ra  s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

S £ P A 3  A

por  V E I N T E  anos

a nombre de OWSNS-ILLINOIS GLASS COMPANY, c o n st itu id a  

en OMo, y  e s ta b le c id a  en 961 Wall S t r e e t ,  Toledo, Lucas, 

Obio, Estad os Unidos de America, por

WUN METODO PARA PaBBICAR ARTICELOS DE VIDBIO De 

"ELEMENTOS MULTIPLES"

Este  invento se r e f i e r e  a perfeccionam ientos 

en l o s  a r t í c u lo s  de v id r io  de elementos m ú lt ip le s  y  en 

l o s  métodos de fa b r ic a c ió n  de lo s  mismos y ,  más e s n e c ia l -  

mente, a l o s  b loques o l a d r i l l o s  para construcción  y  a 

l o s  a is la d o r e s  e ló c t r i c c s  en que e l  á r t íc u lo  f i n a l  es e l
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resu ltad o  de l a  reunión de dos o más elem entos.

Un objeto  de este  invento es proporcionar un 

medio nuevo y  e f ic a z  para  unir elementos de c r i s t a l  de 

modo capaz le  adaptación com ercia l.

Otro o ! je t o  de e s te  invento e s  unir l o s  e.lemen 

t o s  de v id r io  por medio de una su b stan cia  de trallazón 

de n a tu ra leza  in o rgán ica , de t a l  modo que dicha substan­

c i a ,  por lo  menos en grado co n sid era b le , sea absorbida 

p o r, y  en r e a l id a d  co n st itu y a  una p arte  de, l a  e s t r u c ­

tu ra  de v id r io  en e l  a r t íc u lo  determinado. Para e l l o ,  

con p r e fe r e n c ia ,  e l  m ateria l de trabazón p resen ta  l a  fo r  

ma de un metal que posea propiedades a n fó te ra s  y  se com­

porte como base o como ácido en su re ac c ió n  química con 

o tro s  m a te r ia le s .

Otro objeto  e s  proporcionar medios para orga­

n iz a r  una jun ta  mecánica y química, en combinación, en­

t r e  l o s  elementos de v id r io ,  de una n atu ra leza  t a l  que 

r e s i s t a  adecuadamente l a s  condiciones extremas de tem­

p era tu ra  y  análogas.

Otro objeto  es f a c i l i t a r  un nuevo nótodo de 

a p l ic a c ió n  de l a  substancia  de trabazón a l a s  p ie z a s  d.e 

v i b r i o ,  por cuyo m e'io se f a c i l i t e  l a  producción a v e lo ­

cidad re la tivam en te  e levad a .

Otros o b je to s  se e v id en cia rán  en p arte  y  en 

parte  se in s c r ib i r á n  a continuación.

Un lo s  d ib u jo s ;

La f ig u r a  1 re p re se n ta , en p e r s p e c t iv a ,  dos 

medios l a d r i l l o s  antes de u n ir lo s ;

La f ig u r a  2 rep resen ta  l o s  medios l a d r i l l o s  

re.unid-os para formar un l a d r i l l o  o bloque completo pa­

r a  l a  construcción ;
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La f ig u r a  3 e s  un corte  p a r c ia l  fe st in ad o  a 

a c la r a r  de qué modo p arte  de l a  substancia  trabazón 

es  absorbida por e l v id r io ;

La f ig u r a  4 e s  una v i s t a  que rep resen ta  dos 

elementos o p ie z a s  de un a is la d o r  an tes de l a  unión;

La f ig u r a  5 e s  una v i s t a  que rep resen ta  l a s  

dos p ie z a s  del a i s la d o r  unidas por medio de una p e l í c u la  

de m ater ia l de trabazón m e t-á lic o ;

Las f ig u r a s  6 a 3 represen tan  algunas de l a s  

e tapas comprendidas por e l método a que este  invento se 

r e f i e r e *  La f ig u r a  6 rep resen ta  e l moldeo de una ■’ e l a s  

p a r te s  del l a d r i l l o  de v id r io .  La f ig u r a  7 es una v i s t a  

que rep resen ta  dos seccion es de un l a d r i l l o  con l o s  b o r­

des a unir sumergidos en un baño de m a te r ia l  m etá lico  de 

trabazón fundido. La f ig u r a  8 rep resen ta  l a s  dos p i e ­

zas d isp u estas  una sobre o tra  y  mantenidas a l in e ad as  so­

m etidas a p res ió n  durante e l endurecimiento del medio de 

trabazón.

La f ig u r a  9 es una v i s t a  en corte p a r c ia l  que 

rep resen ta  l a s  dos seccion es del l a d r i l l o  reu n idas;

La f ig u r a  10  e s  una v i s t a  en corte p a r c ia l  que 

rep resen ta  'una p arte  de una p ie z a  de un l a d r i l l o  de v i ­

drio  sumergida en un m ateria l m etá lico  de trabazón, fun­

dido; algunas de l a s  p a r te s  s u p e r f i c i a l e s  del l a d r i l l o  

están  r e v e s t id a s  para impedir l a  adhesión permanente a 

l a s  mismas del m ater ia l de trabazón.

En térm inos más o menos g e n e ra le s  este  invento 

t r a t a  de un ir  l a s  p ie z a s  de v id r io  inmediatamente des­

pués de l a  formación i n i c i a l  de l a s  mismas y  antes de 

l a  operación de temple c o r r ie n te ,  m ientras están  toda­

v ía  re la tivam en te  c a l ie n t e s  (prácticam ente a más de 5382

-  3 -
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C); e l  medic para unir l a s  p ie z a s  a fe c t a  l a  forma ^e un 

metal que posea propiedades a n fó te ra s  t a l  como antes se 

ha indicado. Se ha comprobado que e l  aluminio dá lo s  r e ­

su ltados más s a t i s f a c t o r i o s ,  aunque o tro s  m etá les , t a l e s  

como e l  cobre, han proporcionado una junta más o menos 

s a t i s f a c t o r i a .  E l metal puede a p l ic a r s e  a l o s  bordes que 

hayan de u n irse ,  b ien  en forma de plancha u ho ja  delgada 

o sumergiendo e s to s  bordes en una v a s i j a  o baño de. alum i­

nio fundido.

En l a s  f ig u r a s  1 a 3 se ha representado de 

quá modo puede emplearse l a  ho ja  o p lancha de aluminio 

para  unir l a s  secc ion es de un l a d r i l l o  o bloque de v i ­

drio para l a  construcción . E ste  l a d r i l l o  e s t á  c o n s t i ­

tu ido  por dos p ie z a s  de v id r io  comprimido, cada una de 

l a s  cu a le s  incluye una pared i n f e r i o r  1 5  y  paredes l a ­

t e r a l e s  y  extremas l6  y  1 7  respectivam ente; e s t a s  ú l t i ­

mas proporcionan una s u p e r f ic ie  o borde. 18  continua y 

plana para  l a  unión. Inmediatamente después de r e t i r a r  

e s t a s  seccion es del molde de formación y  m ientras e s ­

tán  to d av ía  c a l ie n t e s  (prácticam ente a más de. 5 3 3 9 C), 

se coloca una t i r a  de h o ja  de aluminio 19  sobre l a  su­

p e r f i c i e  o borde de unión 18  de una de l a s  se c c io n e s .

Con l a  mayor rapidez p o s ib le ,  se in v ie r t e  l a  o tra  sección  

y  se coloca en p o s ic ió n  adecuada sobre l a  que so st ie n e  

l a  h o ja ,  se a p l ic a  p re s ió n  en l a  p arte  su perio r  de l a  

sección  in v e r t id a ,  que continúa durante l a  fu s ió n  de mate­

r i a l  de. trabazón y  su endurecimiento o s o l i d i f i c a c i ó n  

i n i c i a l .  A continuación, e l  l a d r i l l o  o bloque de cons­

tru c c ió n  completo se coloca en un horno de temple en e l  

que e l  v id r io  se e n f r ía  uniformemente de modo que se im­

p id a  l a  a p a r ic ió n  de e s fu e rzo s  p e r ju d ic ia le s  en l a  e s -

4
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tm estura. La ho ja  antes menciónala no le le  ten er  un espe­

sor su perio r  le  0 .077  a 0 . 10 2  mm. para  obtener lo s  mejo­

re s  re s u lta d o s .

Se ha comprobado que, aunque l a  h o ja  de a lu ­

minio puro proporciona una jun ta  muy s a t i s f a c t o r i a ,  e l  

empleo de- ácido bórico  y bórax en combinación con aque­

l l a  aumenta su e f i c i e n c i a ,  dado que produce una absor­

ción más completa del m ate r ia l "e trabazón por e l v id r io ,  

reblandeciendo l a  s u p e r f ic ie  de é s te  y  atacando e l alum i­

n io . iil emplear ácido bórico  y bórax con l a  hoja  de a- 

lum in io , puede m ezclarse en proporciones adecuadas con 

agua y a p l ic a r s e  a l a  s u p e r f ic ie  de l a  h o ja  con un p in ­

cel o de modo análogo, o por vaporación de l o s  humos so­

bre a q u e lla .  Se han observado l o s  r e su lta d o s  más o menos 

s a t i s f a c t o r i o s  de o tro s  m a te r ia le s  t a l e s  como e l  borato 

y  e l  carbonato de plomo, e l  c loruro  están n ico , e l  s u l f a ­

to de cobre y  e l  óxido de h ie r ro  empleados en s u s t i t u ­

ción del ácido bórico  y  del bórax.

Sn l a  f ig u r a  3 se ha intentado re p re se n ta r  de 

que modo se. funde e l  aluminio y  es  absorbido, en c ie r t o  

grado, por e l  v id r io  próximo a l a  s u p e r f ic ie  de ju n ta  1 8 . 

La conexión entre  l a s  seccion es del l a d r i l l o  e s ,  en gran 

p a r t e ,  una junta química debida en p a rte  por lo  menos, 

a l a  reacc ió n  química y  a q a combinación entre  e l  á l c a l i  

l i b r e  del v id r io  y  e l  aluminio aplicad.o a l a  s u p e r f ic ie  

de ju n ta  de l a s  secc io n es .

En l a s  f ig u r a s  4 y 5 se ha representado de quó 

modo puede emplearse l a  ho ja  de aluminio o metal análo­

go para re u n ir  l o s  d i s t in t o s  elementos de l o s  a i s la d o ­

re s  de c r i s t a l .  E l m ate r ia l ^e trabazón de aluminio 20 

se a p l ic a  a una de l a s  p ie z a s  21 del a is la d o r  y  luego se

-  5 -
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coloca l a  o tra  p ie z a  22 en p o s ic ió n  so lre  el primer elemen­

t o ,  sometiéndolo todo a p re s ió n  te modo prácticam ente 

ig u a l a l  empleado en e l montaje *.e l a s  secc ion es de l a ­

d r i l l o .  Se comprende, desde lu ego , que lo s  elemen­

to s  del a is la d o r  habrán de e s t a r  "bastante c a l i e n t e s ,  en­

contrándose prácticam ente por encima ^e 53^- C.

Ln l a s  f ig u r a s  6 a 9 in c lu s iv e  se ha rep resen ­

tado e l  método que ha dado re su lta d o s  muy s a t i s f a c t o r i o s  

y  que puede a p l ic a r s e  comer ia ln e n te  para l a  reunión de 

secc ion es d e l a d r i l l o ,  l a s  secc ion es  de l a d r i l l o  se ob­

t ien en  en un molde 23 en e l in t e r i o r  del cual se co loca  

una cantidad medida de v id r io  fundido que se prensa h a s­

ta  su forma f in a l  por medio ^e un "buzo 2 4 . A continua­

ción dos de e s t a s  secciones 25 '’ e l a d r i l l o  se colocan so­

bre un bañe de aluminio puro fundido 26, o de a le a c ió n  

s i l ic io - a lu m in io ,  contenida en un depósito  2 7 - La tem­

p e ra tu ra  d„e este  baño puede se r ,  aproximadamente, de 7325 

G. a 7605  C. Se impide que l a s  secc ion es se comben, so s ­

ten ién d o las  por medio de bloques 28 que t ie n e n  una a l t u ­

ra  t a l  que permite que solo l a s  s u p e r f ic ie s  o bordes de 

unión 29, y  p a r te s  muy redu cid as de l a s  s u p e r f ic ie s  l a t e ­

r a l e s  adyacentes, penetren en e l  baño de metal fundido. 

Guando e s t a s  s u p e r f ic ie s  han permanecido en e l  baño un 

periodo de tiempo s u f ic ie n te  para  r e c a le n ta r s e  aproxima­

damente h asta  l a  temperatura del metal y  para  que se v e ­

r i f i q u e  l a  adhesión de algo ^e metal a l a s  s u p e r f i c ie s  

de unión c i ta d a s ,  se r e t i r a n  l a s  secc ion es y  se colocan 

una sobre o tra  en un molde 30 y  sometidas a l a  p re s ió n  

de una prensa 31» Después de u nirse  e s t a s  seccion es por 

medio de l a  p re s ió n , y  de endurecerse o s o l i d i f i c a r s e  e l  

m ater ia l de trabazón 32 h asta  e l  grado n e c e sa r io ,  se co-

-  6 -
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lo c a  e l  a r t íc u lo  completo en un horno ^e temple (no r e ­

presentado) en e l  que se e n fr ía  gradualmente h asta  l a  tem­

p eratu ra  a tm o sfé r ica .

Con r e fe r e n c ia  a l m ateria l fundido ^e t r a b a ­

zón, puede in d ic a rse  que, aunque e l  aluminio puro se fúñ­

ele a 66o^ C. aprominalamente, se c a l ie n t a  h asta  712e c.

6 760^ C. aproximadamente, para lo s  f i n e s  ^e e ste  inven­

to y  con ob jeto  de aumentar rápidamente 1 atem peratura 

del v id r io  a l grado en que absorbe e l  aluminio y  forma 

una unión permanente con e l  mismo. Con ob jeto  de pro lo n ­

gar e l  periodo de endurecimiento o s o l i d i f i c a c i ó n  del ma­

t e r i a l  de trabazón, que es b astan te  rápido en e l  caso 

del aluminio puro, puede añadirse  s i l i c i o .  Con l a  a d i ­

ción de 7 £. 1 2 fo aproximadamente de s i l i c i o ,  l a  a le a c c ió n  

r e su lta n te  funde, aproximadamente, a 5 7 7 9 C. en lu g a r  de 

h acerlo  a 6609 C. como ocurre con e l  aluminio puro y  dá 

lu g a r  a un aumento del tiempo de endurecimiento, e se n c ia l  

para  conseguir una operación de unión s a t i s f a c t o r i a .

Por medie de una herram ienta t a l  como por ejem­

plo  un soldador adecuadamente ca len tad o , puede e l im in a r ­

se e l  m a te r ia l  de trabazón en exceso de l a s  s u p e r f ic ie s  

de un l a d r i l l o  o bloque terminado y ,  a l  mismo tiempo, 

puede l l e n a r s e  y c e r r a r se  lo s  huecos y  poros del m a t e r ia l .

Para impedir l a  adhesión permanente del alumi­

nio fundido a l a s  s u p e r f ic ie s  de l a s  secciones del l a ­

d r i l l o  próximas a l a s  que hayan de u n irse ,  puede a p l i c a r ­

se a l  v id r io  una capa de caucho inmediatamente encima 

de l a s  s u p e r f ic ie s  de unión, an tes de sumergir l a s  sec ­

c ion es en e l  baño de metal fundido. E sta  capa de caucho 

se quema rápidamente y  deja sobre l a  s u p e r f ic ie  un de­

p ó s ito  a lc a l in o  que e l aluminio u otro  metal "moja"’ con

-  7 -
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d i f i c u l t a d .  S I  término "moja" se r e f i e r e  a l a  exten sión  

a que el metal tiende a e s p a r c ir s e  crenado una p e l íc u ­

l a  continua y  s in  ro tu ra s ,  e se n c ia l  para obtener una jun­

t a  s a t i s f a c t o r i a  y  un c ie r r e  hermético en tre  l a s  s e c c io ­

nes del l a d r i l l o  o bloque de con stru cc ió n .

Se o b servará , además, que ^ado que l a s  s e c c io ­

nes se reúnen a una tem peratura su perio r  a 3 3 %- en 

su in t e r io r  se c re a rá  un vacío  re la tivam en te  elevado a l 

e n f r i a r  e l  a r t íc u lo  a l a  tem peratura a tm o sfé r ica . En 

l a  p r á c t ic a  se obtendrá un vac ío  medio de 450  mm. apro­

ximadamente. Esto  t ien e  una gran im portancia por redu­

c i r  de modo muy a p re c ia b le ,  caso de no e l im in a r la ,  l a  con­

densación de l a  humedad en l a s  s u p e r f ic ie s  in t e r i o r e s  del 

bloque.

210

215

220

En v i s t a  de lo  a n t e r io r ,  es  ev id en te  que por 

medio de este  invento se ha f a c i l i t a d o  un me^io muy e f i ­

caz para  u n ir  a r t íc u lo s  de v id r io  de elementos m ú lt ip le s  

y  se ha proporcionado un método s e n c i l lo  y  comercialmen­

te  a p l ic a b le ,  en e l que l a  operación de c ie r r e  se l l e v a  

a cabo antes de l a  operación c o rr ie n te  de templado e 

inmediatamente después de moldear l o s  elem entos. "De e s ­

te modo se e v i t a  l a  necesidad de r e c a le n ta r  e l  v id r io  y  

de tem plarlo  por segunda vez .

Podrán desde lue^o in tro d u c irse  m o d ificac io n es  

comprendidas en e l e s p í r i t u  y  a lcance de l a s  r e iv in d ic a ­

c ion es ad.i untas.

■ E s ta  s o l ic i t u d ,  que corresponde a l a  presen ­

tada en lo s  E stados Unidos de América, e l  15  de mayo de 

19 5 5 ,  bajo  e l  námero 2 1 .0 9 5 ,  se acoge a l o s  b e n e f i ­

c io s  del a r t íc u lo  j l  del v ig en te  E sta tu to  de Propiedad 

I n d u s t r i a l .

-  3 -
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Les puntos de invención propia y  nueva que se 

presen tan  para que sean objeto  de e s t a  Patente de VEIN­

TE años, sor. l o s  s ig u ie n te s :

1 £. -  Un método que c o n s is te  en moldear p ie z a s  

de v id r io  por medio d e 'v id r io  fundido, en a p l ic a r  un me­

dio de trabazón por lo  menos a una de l a s  dos s u p e r f i c ie s  

a u n ir , en poner en contacto l a s  dos s u p e r f i c ie s  y  e l  me- 

dio trabazón, entre s í ,  y  en templar e l  conjunto r e u n i-IHhL ‘ .do»

SÉsnñósl*'* 2 - .  -  Un método para l a  formación de un a r t í ­

culo de c r i s t a l  de elementos m il l t ip le s ,  que c o n s is te  en 

moldear lo s  elementos, en a p l ic a r  m ateria l de trabazón 

por lo  menos a uno de e l l o s ,  en re u n ir  lo s  elementos pa­

r a  que e l  m ater ia l de trabazón l o s  junte y  en templar e l  

conjunto reunido.

3 - .  -  Un método para re u n ir  un a r t íc u lo  de v i ­

drio  de elementos m ú lt ip le s ,  que co n s is te  en a p l i c a r  a 

una parte  de l a  s u p e r f ic ie  d_e uno de lo s  elementos, por 

lo  menos, un m ate r ia l m etá lico  de trabazón que posea p ro ­

piedades a n fó te ra s ,  en re u n ir  lo s  elementos y  en templar 

e l  conjunto.

4 2 . -  Un método para re u n ir  un a r t íc u lo  de v i ­

drio  de elementos m ú lt ip le s  que c o n s is te  en a p l ic a r  a 

una p arte  de l a  s u p e r f ic ie  de uno de l o s  elem entos, por 

lo  menos, m ientras se encuentra a tem peratura r e l a t i v a ­

mente elevada, un medio m etálico  de trabazón, en re u n ir  

l o s  elementos y  en templar e l  conjunto.

-  Un método para  re u n ir  un a r t íc u lo  de v i ­

drio  de elementos mili t i p l e s ,  que c o n s is te  en a p l i c a r  a

240

245

250
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una parte  de l a  s u p e r f ic ie  de uno de l o s  elem entos, por 

lo  menos, m ien tras se encuentra atemperatura r e l a t i v a ­

mente e levad a , un m ate r ia l m etálico  de trabazón que po­

sea propiedades a n fó te ra s ,  en re u n ir  l o s  elementos y  en 

templar e l  conjunto.

62. -  Un método que c o n s is te  en moldear p ie z a s  

de v id r io ,  en a p l ic a r  un medio de trabazón a una p arte  

de l a  s u p e r f ic ie  de una de l a s  p ie z a s ,  por lo  menos in ­

mediatamente después de l a  operacién  de moldeo, en reu ­

n ir  l a s  p ie z a s  para que e l  medio de trabazón l a s  ju n te , 

y  en templar l a s  p ie z a s  ju n tad as.

7 S- - Un método que co n s is te  en moldear p i e ­

zas de v id r io ,  en sumergir l a s  s u p e r f i c ie s  a unir en un 

bario de. metal fundido, en poner d ichas s u p e r f i c ie s  y 

e l  metal c itado en contacto en tre  s í  to^o e l l o  sometido 

a p re s ió n , y  en templar l a s  p ie z a s  re u n id a s .

8 2 . - Un método que co n siste  en moldear p ie z a s  

de v id r io ,  en sumergir l a s  s u p e r f ic ie s  a unir en un baño 

de metal fundido que posea propiedades a n fó te ra s ,  en po­

ner d ichas s u p e r f ic ie s  y  e l  metal c itado en contacto en­

t r e  s í ,  todo e l l o  sometido a p re s ió n , y  en templar l a s  

p ie z a s  reu n id as.

9 e - -  Un método que c o n s is te  en moldear p i e ­

zas huecas de v id r io  algunos de cuyos bordes han de 

u n irse ,  en a p l ic a r  un medio de trabazón de aluminio a 

lo s  bornes c ita d o s  inmediatamente después de l a  operación 

i n i c i a l  de moldeo, en reu n ir  l a s  p ie z a s  y  en templar e l  

conjunto.

1 0 2 . -  Un método que co n s is te  en moldear p i e ­

zas huecas de v id r io  algunos de cuyos bordes han de u n ir ­

se , en a p l ic a r  un medio de trabazón del a l  aminio a l o s
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bordes c i ta d o s  inmediatamente después de l a  operación 

i n i c i a l  de moldeo, en re u n ir  l a s  p ie z a s ,  dejando que e l 

aluminio se endurezca y ,  por tan to , una de l a s  p ie z a s ,  

y  en emplear l a s  p iezas  unidas.

1 1 2 .  _ un método para obtener un bloque hueco 

de v id r io  para  l a  con stru cción , que co n siste  en moldear 

p ie z a s  huecas p r o v is t a s  de bordes d isp u esto s  para u n ir ­

se , en sumergir e s to s  bordes en un baño de aluminio fun­

dido manteniéndolos e‘n e l baño un periodo de tiempo su­

f i c i e n t e  p ara  ig u a la r  práctreamente l a s  tem peraturas de 

lo s  bordes y  del baño citado  y , por é s te  medio, r e v e s t i r  

lo s  bordes con alum inio, en co lo car l o s  bordes c ita d o s  y  

e l  metal mencionado en contacto entre s í  y  en dejar que 

e l  aluminio se s o l id i f iq u e  en c ie r t o  grado y  en templar 

e l  conjunto reunido.

1 2 2 .  _ un método para  obtener un bloque hueco 

de v id r io  para l a  construcción , que co n siste  en moldear 

p ie z a s  huecas p r o v is t a s  de bordes d isp u esto s  para  u n irse , 

en sumergir e s to s  bordes en un baño de aluminio fundido 

manteniéndolos en e l  bailo un periodo de tiempo s u f i c ie n ­

te  para  ig u a la r  prácticam ente l a s  tem peraturas de l o s  

bordes c ita d o s  y  del baño mencionado y , por este  medio, 

r e v e s t i r  lo s  bordes con alum inio, en co locar l o s  bordes 

c ita d o s  y  e l  metal mencionado en contacto entre s í ,  ba jo  

p re s ié n ,  y  en dejar que e l  aluminio se s o l id i f iq u e  en 

c ie r t o  grade y  en templar e l  conjunto reunido.

1^ 2 .  - Un método que co n sis te  en moldear, con 

v id r io  fundido, un par de p ie z a s  en forma de copa, p rá c ­

ticam ente, en sumergir l o s  bordes de e s ta s  p ie z a s  en un 

baño de aluminio fundido para r e c a le n ta r  dichos bordes 

y  conseguir l a  adhesión a l o s  mismos de parte  del a lu -

-  11
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m inio, en reu n ir  l a s  p ie z a s  para ju n tar  l o s  "bordes c i t a ­

dos y  formar un a r t íc u lo  hueco herméticamente cerrad o , 

y  en templar e l  a r t í c u lo .

142  - Un método que c o n s is te  en moldear, con 

v id r io  fundido, un par de p ie z a s  en forma de copa p rá c ­

ticam ente, en sumergir l o s  "bordes de e s ta s  p ie z a s  en un 

"baño de a le a c ió n  a lu m in io - s i l i c io  fundida para r e c a le n ­

t a r  d ichos "bordes y conseguir l a  adhesión de p arte  de 

l a  a le a c ió n  s i l ic io - a lu m in io  a lo s  mismos, en re u n ir  l a s  

p ie z a s  para  ju n tar  dichos "bordes y  formar un a r t íc u lo  hue­

co herméticamente cerrado, y en templar e l  a r t íc u lo .

15 2  -  Un método p ara  obtener un a r t íc u lo  hue­

co herméticamente cerrado , que c o n s is te  en moldear con v i ­

drio  fundido un par de p ie z a s  en forma de copa p r á c t ic a ­

mente con bord.es d isp u esto s  para u n irse ,  en cubrir  c i e r ­

t a s  s u p e r f ic ie s  de l a s  p ie z a s ,  próximas a l o s  bordes, con 

caucho, en sumergir l o s  bordes en un baño de metal fun­

dido que posea propiedades a n fó te ra s  para  re c a le n ta r  a s í  

d ichos bordes y  a p l ic a r  en e l l o s  una capa de metal fun­

dido, en reu n ir  l a s  p ie z a s  y  en d e jar  que e l metal se so­

l i d i f i q u e  hasma c ie r t c  grado, y  en templar e l  a r t í c u lo .

162 -  Un método que c o n s is te  en moldear p ie z a s  

de v id r io  y ,  .antes de perder en gran cantidad e l  c a lo r  

presen te  en e l  v id r io  durante l a  operación de moldeo, cu­

b r i r  una s u p e r f ic ie  de una por lo  menos de l a s  p ie z a s  

con un medio de trabazón, y  en colocar l a  s u p e r f ic ie  cu­

b i e r t a  en contacto con l a  o t r a  p ie z a ,  b a jo  p re s ió n .

1 7 - -  Un método p ara  obtener un bloque hueco 

de v id r io  para  l a  construcción , que c o n s is te  en moldear 

p ie z a s  huecas p r o v is t a s  de bordes preparados para u n irse  

en sumergir dichos bordes en un baño de metal fundido,

-  12
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antes de templar l a s  p ie z a s  y  en mantener dichos bordes 

en e l baño un periodo de tiempo s u f ic ie n t e  p ara  r e v e s t i r ­

lo s  con e l  metal y  en poner en contacto l o s  bordes r e ­

v e s t id o s ,  en tre  s i  sometidos a p re s ió n .

1 8 £ -  Un mótodo p ara  obtener en un bloque hue­

co de v id r io  p ara  l a  construcción , que co n s is te  en mol­

dear p ie z a s  huecas con bordes preparados para  u n ir se ,  e n  

sumergir e s to s  bordes, m ientras están  c a l ie n t e s ,  en  un 

baño de metal fundido y  en r e t e n e r lo s  en óste  un periodo 

de tiempo s u f ic ie n t e  p ara  ig u a la r  prácticam ente l a s  tem­

p e ra tu ra s  de dichos bordes y  del baño y  cub rir  por este  

medio l o s  bordes mencionados con m etal, y  en colocar l o s  

bordes indicados y  re v e s t id o s  en contacto entre s í ,  so­

m etidos a p re s ió n .

1 9 S -  Un mótodo para  fa b r ic a r  a r t í c u l o s  de v i ­

da: io  de elementos m ú lt ip le s .

Tal y como se ha d e sc r ito  en l a  Memoria que an­

teced e , representad-o en l o s  d ibu jos que se acompañan y 

con l o s  f in e s  que se han e s p e c i f ic a d o .

S s t a  Memoria consta de t re c e  h o ja s  e s c r i t a s  

por una so la  ca ra .

Madrid, 25 do Marzo de 1 9 3 6 •

P.  A.
Alberto daELzabum
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