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r,iVOK IS  LA SOClá'!^ AiíOimC'l DBS ?.AUniyAOTU-¿E-S DES nIL.CBS 

ET PEODUIES CHIHI'insG DE Y Y iE  AOY.IN OjEDJ.ÍY & C liL Y , DE 

RACIONALIDAD FRANCESA, RESlDEnTE EL PARÍS, P lace.doa Sau- 

s s a le s , 1 b is ,

s o b r o :

"PROOEDIHIEILJO piA Y  LA UHI&N DE iE T A L  A V ID R IO ''

A menudo resulta deseable unir do modo permanente 

parto o cuerpos metálicos a objetos do v id r io . A esto 

e fecto  han sido presentados.varios procedimientos, empero 

o l  que se describe a continuación se considera a la  vez 

5 - nuevo y una mejora en o l a rte . Envuelve mantenor e l  metal 

que ha de unirse a l v id r io , ni estar en contacto con e l  

v id r io , a una temperatura muy por encima de la  en que se 

funde durante un considerable periodo de tiempo y luego 

perm itir su enfriamiento, lo  que se efectúa por la  acción 

lo  - de fundir la porto mío tú l io  a en un moldo pre-calontado de
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fondo abierto que descansa sobro e l  vidrio,cuyo molde a 

partir  de su masa, material y configuración pueda comuni­

car o l su fic lon te ca lor a l metal en la  cavidad del molde 

para mantenerlo a la  elevada temperatura necesaria para 

lograr los fines propuestos y esto durante un tiempo con­

siderable. Para esto propósito so propone colocar sobre 

la  hoja de v id r io  un molde do apropiada masa, configuración 

y m aterial, pro-calentado a una elevada temperatura, fun­

d ir  dentro do la  cavidad dol molde, e l  metal a elevada tem­

peratura, y de perm itir que o l metal de fundición so s o l i ­

d ifique paulatinamente bajo estas condiciones.

Con referencia  a l dibujo que se acompaña, en o l cual 

las partea correspondientes están señaladas con las corres­

pondientes indicaciones, la ;

Figura 1 es una v is ta  esquemática que ilu stra  un modo 

de rea lización  dol procedimiento.

La figura 2 os una v is ta  en plano de un molde u t i l i z a ­

do on rea liza r  esta invención.

La figura 5 os una sección v e r t ic a l dol mismo.

La figura 4 es una sección análoga de una forma modi­

ficada de l molde u tiliza d o ; y

La figura 5 es una v is ta  la te ra l do un moldo do cerd-

mic a .

Según se muestra en la  figura 1, e l  procedimiento so 

lle va  a cabo colocando un molde (A ó A ' ) ,  provisto do las 

características descritas a continuación, sobre una hoja 

do v id r io , a la  cual ha de unirse e l  metal.

Se v ie r te  o l metal fundido dentro do la cavidad del 

mismo mediando un c r is o l o caldero, y so deja que o l metal 

vertido so so lid ifiqu e  paulatinamente bajo la  in fluencia
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do retardo del molde calentado.

1 . - El metal fundido .

A esto e fec to  se u t i l iz a  plomo calentado a aproxima­

damente 10003 F, Sin embargo, ae supone que los mejores re ­

sultados podrán obtenerse con plomo purificado,-aún cuando 

pueden emplearse aleaciones fusib les de plomo. En esta so­

lic itu d  so empleará metal para designar plomo o bien una 

aleación fusib le del mismo u otros metales o aleaciones que 

so funden a temperatura in te r io r  a los lOOOS F, y suscepti­

bles de reaccionar con e l  v id r io .

2 . - El v id r io .

El trabajo ha sido efectuado principalmente con v id rio  

para v id rieras do ca l sódico (crown g lass ) que'ha sido tem­

plado do la manera conocida en e l  a rto . Si e l  conjunto de 

v id r io  no ha sido calentado antes do colocar los moldes ca­

lien tes sobro e l  mismo, entonces sorá calentado localmente 

por los moldes.

3 . -  Loa moldes.

Los moldes mostrados en las figuras 2, 3 y 4 son do 

cobre, que poseen a lto  ca lor espec ífico  y buena conductivi­

dad de ca lor, y son calentados antes de colocarlos sobre la 

hoja de v id r io  a 900 ó 1000^ F. Los moldes asi mostrados son 

de forma oxagonal con un diámetro to ta l do lado a lado do

con una cavidad do molde de 5/g pulgadas. Los moldes t i e ­

nen una altura de 1" que puedo aumentarse si lo  precisa la 

forma del metal que ha de sor fundido, s i bien, la  masa au­

mentada, producida do este modo y debido a la  baja conducti­

vidad do ca lor dol metal, resu lta do relativamente ninguna 

in fluencia sobre la calidad de la  unión entre e l v id rio  y e l  

metal. La altura ad icional tan sólo sirve para añadir a la



longitud de la fundición por aumentar la  profundidad de 

la  cavidad del molde.

Según se muestra en (b ) de las figuras 5 y 4 es pre­

fe r ib le  b ise la r e l  extremo in fe r io r  ele la cavidad del molde 

g - y rodear la  parte biselada do un reborde anular ( b ' ) ,  l i ­

mitando de esto modo e l  área de contacto entre e l v id r io  y 

e l  metal, y localizando e l  área calentado por e l  molde, Se-, 

gún so muestra, esto reborde se encuentra bien dentro de la  

p e r ife r ia  del fondo del molde, proporcionando a s i .amplia ma­

lo  - sa del moldo en torno del extremo in fe r io r  del metal.

En la figura 4 se muestra esta parto biselada que se 

extiendo a una distancia considerable en torno del fondo 

de la  cavidad del molde y con una pendiente gradual, que 

resulta ventajosa puesto que se forma una larga área de 

15 - contacto entro e l  v id r io  y e l  metal en la estrecha proxi­

midad a partes del molde calentado, on cuya área e l  metal 

se calentará en sumo grado a pes.ar do su baja conductividad.

El moldo mostrado en la  figura S es de material cerá­

mico. El moldo do esta índole, u tiliza d o , tiene una cavidad 

20 - de moldo de 5/16 pulgadas de diámetro. Aun cuando pueden

separarse los moldes de metal do la  fundición, e l  molde de 

cerámica puede dejarlo  sobro la  fundición y formar una pro­

tuberancia susceptible de sor u tilizad a  para asegurar otras 

partes a la plancha. Para este fin  puede proveerse e l vás- 

25 -  tago de l moldo de f i lo t e s  (b2 ).

Bajo las condiciones indicadas anteriormente y con las 

partes señaladas, so ha podido comprobar quo los moldoa man­

tendrán e l  metal en estado flú ido  durante más do ocho minu­

tos y que durante este tiempo se obtiene fuerte adhesión on- 

3o -  tro  e l  metal y e l  v id r io . Se supone que esta adhesión es e l



la  temperatura presente,resultado de una Interacción, a 

sobre la superfic ie de contacto entre e l  metal y e l  v id rio  

con la formación do un s i l ic a to  do plomo como agente do en­

lace entro los dos. Es p re fe r ib le  extender e l  tiempo do 

so lid ific a c ión  a d iez minutos.

N 0 T A

En resumen: La presente patente de invonclón, recaerá 

sobro las siguientes reivindicaciones:

1-*- Procedimiento para la  unión de metal a v id rio  ca­

racterizado por comprender la  colocación de moldes calenta­

dos,de londo abierto de a lto  ca lor espec ífico  y conductivi­

dad, sobre e l  v id r io , y de llen arlos do metal fundido,sien­

do los moldes de nasa su fic ien te y do ta l  configuración quo 

e l  metal en contacto con e l  v id r io  conservará su estado de 

fundido durante a l menos ocho minutos.

2?,.- Proccdimlonto según la  reivindicación  an terior, 

caracterizado porque comprendo la colocación de moldes ca­

lentados de fondo abierto, de a lto  ca lor espec ífico  y con­

ductividad, sobro e l  v id r io , y do llenar los moldes do me­

ta l fundido, siendo los moldes do más suficiencia, y do ta l  

con..'i_yn-ación quo e l  metal en contacto con e l  v id r io  conser­

vará su estado do fundido durante a l menos ocho minutos, v

do separar los moldes del metal después do la  s o lid ific a c ió n  
de l mismo.

rroccaimiento, seg

ros, caracterizado porque comprende la  colocación do moldes 

calentados do fondo abierto , do a lto  calor espec ífico  y con- 

ductividad, sobre o l  v id r io  y de mantener o l metal en una 

condición do fundido por e l  ca lor absorbido del moldo por, 

a l menos, ocho minutos.
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4a.- procedimiento, según la  reivindicación  anterior, 

caracterizado parquo comprende la colocación de moldes ca­

lentados de fondo abierto , de a lto  ca lor espec ifico  y con­

ductividad, sobre e l  v id rio  y de mantener e l  metal en una 

condición de cundido por e l  ca lor absorbido del molde por 

a l menos oeno minutos, y do separar o l molde del metal dos- 

puás do la  s o lid ific a c ió n  del mismo.

5a.- Procedimiento,según las reivindicaciones anterio­

res^ caracterizado porque los moldes comprenden un cuerno 

de metal do a lto  ca lor espec ífico  y a lta  conductividad,con 

una cavidad de fondo abierto, siendo rodeado e l  extremo in ­

fe r io r  de la  cavidad por un rebordo anular que proyecta del 

fondo del molde dentro de la  p e r ife r ia  dol mismo.

6a,- Procedimiento, sogún las reivindicaciones ante­

r io res , caracterizado porque los moldes, que comprenden un 

cuerpo de metal de a lto  ca lor esp ec ifico  y a lta  conductivi­

dad, con una cavidad de fondo ab ierto , que termina en una 

parto biselada, siendo dicha parto rodeada por un reborde 

anular que proyecta del fondo del moldo dentro de la p e r i­

fe r ia  dol mismo.

?a .- PdOOEDlí.tiEífi'Q pgRA LA UNIÓN DE MBfAL A VIDRIO.

Según so describo en la  prosento memoria quo consta 

de sois hojas escritas a máquina por una sola cars. y dibu­

jos .

Madrid, 23 do Agostjb do 1948.
Francisco Ua%íer P!aza
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