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4 memudo resulta desesble unir do modo pormanentc
pertc o cuerpos netfllicos = objetos de vidrio. .+ este
giccto han side prcsontados.vafios procedimientos, ompero
ol quo se describe a continuacién so conaidera a la vez
nuevo ¥ una mojora en ol arte, nvuelve mantenor ol metal
que he de unirse al vidrio, ol estar on coabacto con el
vidrio, a una teuperatura ymy por onelme de la 6n que sg
funde durante un consideranle periodo de tlempo ¥ luego
pormsltir su onfriamionto, lo cuc se ¢ofoctfia por la accidn

de fundir 1l poerbe 0tAlics en un wolde pre-calontado de
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fondo cblorto que descanga sobre el vidrio,cuyo molde a
artir de su masa, mmterlal y configur3016n.pu0da cormnl-
car ol suficionte calor al metal en la cavidad del molde
para mantenerlo ¢« la elovada temperabtura necesaria parg
lograr los fines propuestos y esbto durante un tilempo con=-
siderable. Para eato »nropbsito so provono colocar sobre
la hoja de vidrio un molde de apropiada'masa, coniipuracidn
¥y material, pro-calentado a una clovada tempeoratura, fun-
dir dentro de la cavidad del molde, ol motal 2 elevada tem-
neratura, y de pormitir que ol rotal de fundiciliédn so soli-
dificue paulatinzmento bajo estas condiclones,

Con roforencia al dibujo quo s¢ acompafia, en ol cull
las nartes corresnondientes cstfn sciinladas con las corres-
pondlontes indlcacionos, lag

Fizura 1 es unz vista esqguemftica que ilustra un nodo
de realizacidn del procedimiento.

La fimura 2 os una vista en plano do un molde ublliun.
do ¢n realizar esta invencidn,

Ta fiéura 3 os uns seccidn vertical dol mismo.

Lo fisura 4 s una seccién anflogza de une forma nodia
Tlcada del molde utilizado; v

La fisurs b es une vista loteral de un molde do cerf.
mica, ‘

Segfin se mucstre en lo figure 1, ¢l procedimionto se
lleva a cabo colocando un molde (A & A7), provisto do lag
caractorfsticas descritas a continuacién sobre una noja
do vidrio, & la cual hs do unirge al moete 1. |

Se vierte el mebtal fundido doentro do la cavidad del
mismo mediante un crisol o caldero, ¥ so deja que el wetz]

vertido se solldifiaque paulatinsmente Dba jo la influencie
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de rotardo dol wmolde calentado.

l.~ Bl motal fundido,

A esto efocto se utiliza plomo calentodo & aproxima-
damente j1000¢ ¥, Sin embafdo, g¢ supone cuc log mejores ro-
sultndos vodrfn obbtenerse con plomo purificade, sfin cuazndo
nucden owplearse aleacioncs fusivles de plomo. in esba go-
licitud se emplearf metal para designar plomo o blen una
aleacidn fusible del mismo u otros metcles o alcaclones aque
so funden a tomperatura inlerloy a los 1000¢ F, ¥ suscontl-
bles de roaccionar con €l vidrios

2o~ Hl vidrio.

11 trabojo ha sido efectuado priacipuimente con vidrio
para vidrieras do cal sddico (crown glass) aue ho aldo tome
plado do la ranora conocida en ol arto, S1 0l conjunto de
vidrio no ha sido calentado s2ntes do colocar los roldes caw
liontes sobro el wismo, entonces sers calentado lecalmente
por los moldes,

3e= Los moldesn.

Los moldes rostrados en laz figures 2, 3 y 4 son de
cobre, quo poseen nlto calor especifico ¥ buena conduectivi-
dad de calor, v son calentedos antes de colocarlos sobre la

I4

hoja de vidrio a 900 & 1000¢ ¥, Los moldes asf{ mostrados son
Ge forme oXogzonal con un difretro totanl do lado a lasdo de
%? con unz cuvidad de molde de 5/3 pulgadas. Los roldes tie-

non una albura de 1" oue puode sumontarse si lo precisa la
forma dol motal quc ha do sor fundido, si blen, la maso oue-
rentada, produclda de este nodo ¥ debido a la bajas conducti-
vidad de ¢tlor dol metal, resulta do relativamente nilngune
influcncis sebre la calided de La unlbn entre el vidrio 7 el

metal, Lo altura sdicional tun sdlo sirve para adfiadir s ls
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longitud de la fundicién por aumentar la prosfundidad de
la cavidad del molde,

Segfin se muestra en (b) de las figires 3 y 4 s orc-
forible blgelar el extremo inferior de 1s cavidad del molde
v rodomr la parte biselada de un reborde anular (b°), li=
mitendo de oste modo el Aroa de contacto entre el vidrio ¥
el motal, y locallzando el frea calontado por ol golde’ 50w
gin se muestra, este reborde se cneueatra bien dentro de ls
poriferia del fondo del molde, proporcionando asi_ahplia e -
sa del molde on torno del extremo inferior del motal.

En la figsura 4 so muestra esta parte bigelada cue se

oxticnde & una distancia considerchle en torno del fondo

do la cavidad del molde y con una pendiente grodusl, aue

resulta vontajosa puesio que ge forma una large Area de

contac%o cntre el vidrio y ¢l wmetal on la esgtrecha nroXie-

rmidad o partes del molde calentacdo, on cuys frea ol metal
se calentarf on sumo grado a ﬁbSQT do s bajas conductividad,
Bl molde neostrado en la figura 3 eg de materlial copb-
rmlco, &1 moldo deo esta Indole, utilizado, ticne une cavidad
de noldo de 5/16 pulpgadas de difimetro. ~Aun cuando pueden
gsopararsoe los moldes de metai do la fundlcidn, el molce deo
corfmica puede dejarlo scbre ls fundicibn y formar una pro-
tuberamcla suscoptlble do ser utilizada pars sgsejurar otras
pertes & la plancha, Para este f{n pucde proveorse ol vAs-
tago dol molde de filotes (b2),
| Bajo las condiciones incdlcadas antorlormentc y con las
purtes sefialadas, se ha podido corprobar quo los moldos ran-
tendrfn ol motal on estado fliido durante nfs de ocho minu-
tos y aquo durante oste tiempo se obtlone fuerte adhosidn on-

tro ol motal v ol vidrio. Se supone cue estz adhesidn es ol
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resultado de una Interaccibn, = la temperatura presonte,
sobre 1z supsrficic de contacte ontre ol metal y ol vidrioe
con la Tormacibdn do un siliceto do plomo como zente do en=
lace entre los dos, s proferible extonder ol tiempo do
solidificacibn o diez minutos,

N O WA

In resumon: La presonte pateonte de invencidn, reczerh
sobro las sigulentes relvindicaciones:

la .- Proccdimiento para la unién de metal a vidrio ca-
racterizado por comprondor la colocacldn de moldes calenta-
dos,do fondo abierto de alto calor especilico v conductivi-
dad, gsobre el vidrio, v de llaonarlos de metal fundido,sion=-
do los roldes do mesa suficiente v do tal confizuraciébn gue
8l motal en contaoto con ¢l vidrio conservars su estado de
fundldo durants al wenos ocho minubos.

2z 4= Procodimionto gopfin la roivindicacidn anterior;
ceracterizado porque comprende la colocacidn de moldcs ca=-
lontados de fondo abilorto, de alito calor especifico v con-
ductividad, sobre el vidrio, v de llonar los moldes dc o=
tal fundido, siondo los moldes do jfis suficiencie v de tal
coniluracidn quo el metal en econtucto con ol vidrio conser-
varf su gstado o Tundido durnnte al wenos ocho tiinutos, ¥
de sooparar los moldes del metal despubds de 1la solidificscidn
del mismo;

O% o= Procodimionto, segfn las reivindicocionos anbarios
ros, caractorizado porque comprende lo colocacidn de moldes
calentados de fondo chierto, do zlto calor ospocifico v con-
ductividad, sobre ol vidrio v de wantenor el metzl on
concicidn do fundido por €l calor abgorblde del moldo

ol Monos, ocho minutos,
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42 ,= Procedimiento, segfn la reivindicscidn snterior,
caracsorizado porque comprende lan coloczcidn de roldos co-
Loatados ao fondo ablerto, do alto calor espoclfico y con-
ductividad, sobre ol vidrio ¥ do mantonor el motal en une
condieidn de fundido por el calor absorbido del rolds nor
2l monos ocho minutos, ¥y de saparar ol moldo del motal dos-
pués do la solidificucidn del misto.

92 o= Procedimianto,segfin las reivindicaciones enterio-
ros, caracterizado porque lo# moldes compronden un euOTHO
de wotel do alto calor esnacifico v alta conductividad,con
ana cavidad deo fondo abicrto, siondo rodeado 0l extreomo in-
forior do la cavidad nor un reborde anuler quo proyecta dol
fondo del molde dontro de la periferia dol uismo.

e 4~ Procedimiento, sogfin las roivindiczciones ante-
riores, caracterizado poraue los moldos, que corprenden un
cuerpo de motal de alto calor esneci{fico v alta conductivi-
dad, con una ¢avidad de fondo ablerto, gue tormina en uUna
parte biselade, siendo dicha partc rodcada nor un reborde
anular qué proyecta del fondo del molde dentro de la peri-
faris dol misno, ' .

72 o» FROCLDINIENLO PARA TA UNIOH D MEPaf, 2 VIDRLO.

Sepfin 80 describo en la prasonte rewnoriz quo consta

de sois hojas oscritas a wmiquina por una spola cara ¥y dibu-

. jos.

Hedrid, 23 de Agostp dc 1948,
Francisco Jawjer Plazg
P. P a
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