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a la  fab ricac ión  díLa presen*^ invención so *.''adc 

bloquea habeos vn u rio .

jato^ aloques .i-i' - ,y.le .ai co-ío blQques núceos en ln  cena*

13,5 1,303 U.3 0,3;-:, 3 0L3.br,,3,-.S.

r...lce cloques i.u.cos do v id r ie  arelen  constar de dos 

medio bloquee nu jcos -xec ¡i-.mente siniiL..rss , constitu idos 

per una case rr*ect-ugular y cuatro y ..redes in te g ra le s  con

la s  uSDro y 1 . o .^o, .haudc i. .br i  cae os dichos biedio b lo ­

que s oii .coldes y a presión .

n i iornar un. --loque Re v id r i o , 10 .1.̂ eos ...ecio cloques 

es c.u.mtan o ^ u e lc -i o r l r  o í ...or loo  bordes. jduchos cx -

Y .em or 'jos u.¡. ,5idc 1 ¡.ev-.c os a C...00 -— yoc uc ^ a l—ar un

cemento odo cu... do , q.,3 ro sob-^nente oca un adiáronte segu­

ro car... a l v id r io ,  sino t-:-nbién in erte  fren te  a ls,s condi­

ciones a tn os ie -ica s . ío in io i.o  se han v e r if ic a d o  exp er i­

mentos o b..se de n e t..lic a r  loo  bordes ve lo s  medio b lo­

ques, oolrutido contiun..ción l .n  c .rae m etálicas do lo s  

borJ .s, de -3 -te nodo e li-b n  ndo Un 100—er cía  ds tener que 

buec-.br -u. ce;.ñuto que re c i- '- t ir ía  l  e erosiones do la . a t ­

mósfera en 1-, que pretende u t i l i z a r  e l  biloque: y , deb i­

do 3.1 coate que representa la  unióla de lo e  rad io  cloques 

metalizados y -o lea d os , .se ha intentado -o le a r  directamen­

te lo e  bordos .o .iciios m a lo  elqques, .̂3 runer-. que no 

e x is ta  unión susceptib le d  ̂ ser ut..cada por Ico ..cidos u 

otros o ons titu yo iítes  qi.Li.s..s o os o e -Lúd as uo-s en -Li. que

-n 3  Íí-q. - L S  --.2̂ 1 U  n. O l l O . l  ^ - L . 0  m s  .0 -.u #

Durante 1., fn b ric  .clon ce loe .tedio -loques se ir, pro-
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puesto moldea*" oau^ imitad en un p .r  de moldes pivoteadoH 

entre s í sobre un eje común, los cuales durante su moldeo 

*se sitúan sobre una su perfic ie  plana. A -cada molde ae 

ap lica  un relleno , después de lo  cual un cabezal provisto 

de émbolos desciende sobre lo s  moldas, prensando así loa 

dos medios bloques, de retira  a continuación dicho cabezal', 

e inmediatamente después se inclinan los  moldes hacia a r r i ­

ba, a moco da cerrar un l ib r o ,  de manera que los bordes dúc­

t i le s  de los medio cloques rec ién  moldeados se unen con la  

su fic ien te presión para conseguir su soldado.

Con e l  fin  de evitar el- pandeo de l.^s paredes superio­

res ce lo s  medio aloques a l .n lla rse  éstas en mn-, posición 

v e r tió  ,1, se propuesto re^ lizn r  ma operación análoga a 

la  anterior, cúrente 1.. cn..,l se gir-,n lo s  moldes en un .án­

gulo ae 909, óe nnnera que un úngelo de cada medio cloque 

ee anroxima ul pivote en ves de tener dos lados paralelos- 

m dicho pivote.

Durante asta operación o p ráctica , cadm molde se p ivo­

tea cor separado sobra pivotes p a ra le lo s , p después del 

rrensado de los medio bloques en un p-.r de moldes, se in ­

clinan éstos h-.cía ..¡rriba en posiciones v e r t ic a le s , veri­

ficándose curante e l movimiento continuo c ie r to  desplaza­

miento l . , t e r - l  p,.ru umm.r los  bordes' de los dos medio b lo ­

ques entre s í por toe - 1- extensión d - sus su perfic ies , en 

tm to  que os ejerce presión sobre la  cara posterior de los 

moldes . r.odo de poder p -**o nesr la  presión me cesaría para* 

e fe c t a.;-.r le  o ol - adura.

Con' al U n de podar controlar 1- presión dentro de un 

b lo que hueco de v i  drio da esta índole una ves enfriado , 

se ha prepuesto calentar los bordes de los dos no dio blo­

ques paralelos a una temperatura superior a la  de su punto 

de r^-blándecimimito qué permite didha soldadura, y cuando
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;u un plano horiEets^*coaxíaliaento alo., es Gen  ̂ L.. :* J

ta l con o na c.;.biá.=.¿3 .. cnfrent...das, u tilizando a este e fe c ­

to  un sol-. sai: f in  coloc ado enere cus corees, e x t r a e n -

do .-..I ¡ .i ,sino tiempo s i  s¡. s dentro ,-¡s los. ¡re di o oloquas, de 

nodo q-sa loo pro-.so.ctoa de combustión que emanen.del solda­

dor se scpv.-.n pcr conq uceó -os -L.o, c--,o*LH!.sc dentro de cana 

medio bloque. Dan presto cono se sopare e l soldador, se 

efectuó, un ¿espino ....¿calo considerable del necio bloque 

superior desee:-siente m...cia e l  medio aloque in fe r io r ,  

uniéndose así lo s  bodes r obl.m.cac isos , después de lo  cual

95

ceso da rec-.lent..miei-.to, o sea de ..os contenidos gaseosos 

en 1—..: cavidades producidas .<arante o.̂  reclandecien.ento 

de los bordes, so forma un in te rs t ic io  h .cis e l  fin a l del 

movimiei.to descendente de los ..odio aloques superiores, 

por lo  cusí queü.n íntimamente o sp..ciados' durante un tiem­

po predeterminad o , en tanto que ios g.tses interceptados 

pueden s a lir  de 1...3 cavidades as proporción deseada antes 

do que se unan las dos mitades. '

Un objeto principad, ¿a la presenta invención os e l de 

laroporcioim.r un i.;ótodo perfeccionado do fabricación  y un 

..ra.to aplicado ... este f in ,  y por lo  que la  atmosfera 

gsseosa interceptada en lo s  cloques, aa encuentre a l l í  

a una temper.tura predeterminada, de manera que la  pre­

sión f in a l dentro ce lo s  bloques quece predeterminada por 

e l  método de c ie rre .

g l método par-, soldar medio cloques muscos oa v id r io  

entre s í,pa ra  así forcn.r un bloque nueco se v id r io  en e l 

cual los  bordes ue los medio cloques se calienten a una 

temoeratura superioY* <-..1 punto de reblandociniento antes
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de efectuar e l proceso de 3 olead ur a 

sents invención, se caracteriza  por

de 

e l  1

cuerdo con la  pro 

eso da que los

medio bloquee se colocan sobre sus bc^as en posición espa­

ciada por sus lados, calentándose a continuación sus bor­

des por encima del punto ce reblandecimiento del v id r io  

para así oerm itir la  3 oleadura ue los  comas, inclinándose 

los medio cloques h^ci^ r r ib a  con sus bordes calentados, 

de mmera oue los corees dúctiles de j.e,s parhes de bordas 

mas cercanas in fe r io res  establezcan contacto y luego se 

comuniquen entre s í ,  al tiempo que loe bordes de las pare­

des la te ra les  se aproximen íntim.uaenta entra por lo  

que e l volumen gaseoso de rápida expansión, encerrado en­

tre los medio bloques, se comprime pura de ta l modo poder 

escapar príncipemente entre la  porción de los  bordes, en 

las partes superiores do los medio cloques, aplicandóse

una fuerza detrás de cada uno ce los medio bloques'para

efectuar la  soldadura de la  integridad de los bordes, s ien ­

do e l movimiento de las planchas continuo, y extendiéndose 

e l periodo de tiempo entre las paredes la te ra les  hacia la  

posición de íntimo acercamiento,,mientras que se regula 

e l  momento de la  soldadura a modo de podar controlar la  

última presión gaseosa dentro da la  cavidad del bloque una 

vez en friado.

*51 periodo de tiempo durante e l cual se permite que 

salgan lea  gusas interceptados por l¿.s partes superiores 

de loa medio bloques, puedo regu larizarse con precisión  al' 

retardar e l movimiento, es d ec ir , cursante e l  último movi­

miento en 5# de c-=.da uno da los medio bloques hacia la  po­

s ic ión  v e r t ic a l.

La atmosfera lediataopnte por encina de los medio blo

quea inclín,.,dos hacia arriba, puede calentarse de manera



' % *

, . <- * 204088

130

que inpida e l  descenso de ..ira atmosférico relativamente 

f r ío  dentro de la  cavidad cercada por los medio bloques 

durante, las etapas fin a les  del escape del volumen gaseo­

so interceptado.

&a. invención también comprende uai aparato para soldar 

entre s í  dos medio- bloques de v id r io , cuyos bordee se en­

cuentran a una temperatura superior a la  del punto de r e ­

blandecimiento que permite dicha soldadura, siendo cons-
136 tituído dicho aparato de dos planchas provistas cada una

-
da medios para colocar un medio cloque en posiciones r e ­

la tiva s  predeterminadas, por lo  que, .1 ¿oblar las plan-

chas, lo s  bordes ¿e los  is. dio cloques ce enfrentan, están-

do las paredes par .lelas contiguas ¿o loa medio bloques

140 sobre l...s planchas en re lac ión  espaciada, a modo de asega-

145

ra r  e l contacto in ic ia l  de los bordes colocados en las par­

tes in fe r io ras  de éstos; medios operativos para efectuar la  

inclinación  de l-.s planchas in s ta  hallarse en una posición 

casi vertic .fL , y medios independientes adaptados para l l e ­

var les  plencin.s a sus .posiciones ve rtica le s  cuando todas

150

las superfic ies de los borde., ce encuentren en una posi­

ción de íntimo acercamiento, aedi-,nte presión contra sua

caras posteriores cerca da sua bordes superiores.

Una míquiin construida según la  presante invención,

preferentemente comprende un c ..rro para un p.-r de planchas

156

en yuxtaposición, cada cu.il formada - para acomodar medio 

bloque; ca rr ile s  para dicho curro que se extienden desde 

la  piarte ¿ c in  tera hasta la  posterior de la  maquina, p i­

voteándose dichas pl..nch-.s por sus extremos adyacentes en 

e l  curro sobre ejes para le lo^  y proveyéndose.cada una

de éstas de un estribo dependiente cen tra l; un par de 

palancas ranuradas en un plano v e r t ic a l pivoteadas eh la
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part^ in ferior del e r r o  en Japro:d.cd¿ ad de los pivotea de 

las planchas, estando provisto cada estribo de una esp i­

ga que se des liza  libremente dentro se la  ranura da la  pa­

lanca respectiva; un émbolo de funcionamiento neumático mon­

tado sobre e l  re fe r id o  carro y por debajo sa aichas palan­

cas y leedios e lá sticos  pera conunin ar s j.^ütaneamente los 

movimientos de nicho 'émbolo a ambos palancas, siendo la  ca­

rrera  de dicho émbolo ta l que para e l novsmianto de las 

Palancas ranuradas cu sido las planchas se aproximan a la 
posición v e r t ic a l.

Los medios independientes ^ueden comprender rampas d i­

vergentes sobre las caras p-cs cera ore de l-...n planchas, es­

tableciendo cont acto con cus bordes superiores, y un embo­

lo  de movimiento a lte rn a tivo , cuyo aje se encuentra en e l 

plano central entre las planchas, escando provisto dicho 

émbolo de ro d illo s  espaciados adaptados para comunicar con 

las rampas divergentes durante e l descenso del embolo, pa­

ra  asi efectuar una acción ce cula por na cual se ob liga  a 

los medio bloquea a unirse uñeta qoe se n.^llen en una po­

sic ión  v e r t ic a l adecuada, ce d ec ir , en completo p a ra le lis ­

mos-asegurándose de ta l modo la  soldadura e fe c t iv a  de lo s  

bordes calentados de los medio cloques llevados por las 

planchas.

Las plmnclius se provean preferentemente de topes ajus- 

tables en la  proximidad ua sus extremos lib re s , para l im i­

tar .e l movimiento hacia e l in te r io r  de l,_,.s planchas bajo 

presión, protegiendo de tal. m...nera, l-a  paredes de lo s  me­

dio bloques contra hechura defectuosa curante la  aplicación 

de la. presión da soldadura.

Con a l sin de determina? con precis ión  la  d istancia ade-
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cuada 5a las planchas por e l fondo cuando esteta se encuen­

tran en la  posición v e r t ic a l bajo presión, existiendo jue­

go entre los pivotes de plancha, asimismo pueden proveer­

se dichas planchea de topea ajustables en 1<.--, proximidad

da sus extremos pivoteados.

2 1  émbolo que opera sobra los  r o d i l lo s , preferentemen­

te será de funcionamiento neumático, actuando en serie 

con a l émbolo que opera sobre las  palancas r  -nuradas, de 

manera que la  presión f in a l para 1^ soldadura sigue al 

proceso de inclinación  de la s  planchas para presentar loa 

medio, bloques en posición casi v e r t ic a l entre s í ,  e fed - 

tuándose las operaciones de los émbolos mediante mecanis­

mo de levas , cuya d isposición angular se ajusta de ta l ma­

nera que e l  avance mutuo U3 los  medio bloques se encuen­

tre a cargo da 1..-S palancas runuradua mediante e l  mecanis­

mo da cufia independiente.

Preferentemente, e l  aparato,, según lu  presente inven­

ción, comprende mecheros o soldadores sin f in  para calen­

tar los bordes a una temperatura superior a la  del punto 

de reblandecimiento, en cuyo cuso e i carro se desplaza por 

debajo de dichos soldadores desde uhá posición de sa lida  

o re feren c ia ! volviendo luego a esta misma posición, y en 

1^ cual se disponen los medio bloques con sus sordas ca­

lentados sobre l —s planchas, de-modo que a l inclinarse d i­

chas planchas haci- arrina en su posición v e r t ic a l , puede 

aplicarse la  presión f in a l para la  soldadura. Los despla­

zamientos. del curro se producen preferentemente mediante 

un brazo oscilador impulsado por un émbolo mediante a ire 

comprimido, podiendo efectuarse e l movimiento de este ém­

bolo en serie con los demás émbolos mediante un mecanismo 

de levas de manera que, en virtud de una serie  de opera­

ciones, dichas pl-fichas ^on cargadas, movidas por debajo
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ge los soldadores, y por los cuales se calienta^ "lee  "boru­

gas a un- temperatura superior a la  del punto de reblan- 

ge cimiento, siendo devueltos _a la  posición  de referen ­

c ia , inclinados en una posición casi v e r t ic a l y finalmen­

te prensados en posición v e r t ic a l verdad, de modo que lo s

bordes de los dos medio bloques establezcan contacto en­

tre  s i  por toda su superfic ie  bajo presión su fic ien te pa­

ra efectuar L- soldadura.

.1  disponer los e jes  de las planchas en re lac ión  pa­

ra le la  espaciad-, de manera que l-o  paredes paralelas con­

tiguas de los  medio bloques, llevados por e l la s , se d is ­

ponen para asegurar e l  re fer ido  contacto in ic ia l  de es­

tas partes de lo s  boa"-das de los mecho bloques, entonces 

puede aplicarse la  presión de soldadura en una dirección  

sustancialmenta normal a las caras de los bordes de los 

medio bloques, evitando de t a l  nodo la  d istorsión  que po­

dría  experimentarse en e l  caso de ap licar la  presión en 

una - d irección que se in c lin e sustancialmente h a c ía la s  

curas de los  bordes.

Hedíante e l  método de operación, según la  presente 

invención, se incluye una atmósfera enrarecida d'e pre­

sión predeterminada dentro del- bloque de v id r io , por lo  

que se reduce la  conductividad térmica y acústica de los 

bloques en comparación con lo s  bloques en lo s  que se en­

c ie rra  e l a ire  atm osférico, eliminándose sustancialmente 

1- condensación u lte r io r  dentro de los  bloques.

Por consiguiente, a l elimina# e l  a ire  atmosférico f r ío  

de 1c, cavidad dentro del bloque hueco, se e v ita  una sub­

sigu iente subida de temperatura del volumen gaseoso ence­

rrado, producida por a l ca lor dentro de lo s  medio bloques, 

que puede resu ltar en ta l  aumento do la  presión in te r io r
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que diese lugar a su rotura.

3 1  aparato, según esta invención, puede in c lu ir un 

mechero o soldador l in e a l,  montado en posición central

por enísima del soporte pura lus p i lc h a s ,  a modo de ca­

len tar la  atmósfera por encima de los  medio bloques mien­

tras se aprouiman - 1-, posición casi cerrada. Mediante 

esta d isposición , 1- atmósfera inmadiatamente por encima 

de los  medio bloques, se c - lien ta  por lo  menos a la  tem­

peratura del a ire  dentro d e 'los  medio bloquea, de manera 

que la  cavidad en dichos medio bloques no puede llenarse 

de a ire f r ío  con humedad no determinada. La provisión  del 

soldador c mechero, -ce le ra  1- sa lida  de lo s  gasas en lo s  

medio bloques dheido a l c .lor de sus bordes, por lo  que 

puede regu larizarse 1- presión fin a l del aire dentro de 

los bloques huecos después de haber soldado los dos 1&edio 

bloques, en tanto que se consigue mía-pérdida mínima del- 

calor en los bordes.

Con e l  f in  de- fa c i l i t a r  la  pomprensión más perfecta  

de 1- invención, se describ irá  un,- forma de rea lizac ión  

p re ferida  do la  misma, - modo de un ejemplo, con re feren ­

c ia  a los dibujos que sé acompañan y en los cuales:

La f i g .  1 es u;-.- visto en elevación posterior de un 

aparato p-r., fabricar cloques de v id r io , parcialmente 

seccionado;

La f i g .  2 es una v is ta  en elevación  la te ra l de l apa­

rato;

La f i g .  3 ea Mtia. v is ta  en plano del aparato;

La f i g .  4 es una v is t -  detallada del curro y lea  me­

dios pam ,g;licar presión a los medio bloques, y

La f i g .  5 es una v is ta  d e ta ll—d- de purte del apara­

to reprassnt.-do en 1- f i g .  4, pero desde e l otro lado de

-10-
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la  máquina.

m  este ejemplo se r e .liz...ción, lu  Equina soldadera

de v id r io  con^'rende una bancada ( a ) sobre un bas-

385 tib o r provisto es p.tas (2 ) .  L-, b..uic..ds está dotada de

ca rr ile s  (3 ) que se extienden desda la  parte delantera

!
Inicia la  posterior de 1 n'quina (en sentido long itu d i-

b a l) y Luí c^rro corredizo (4 ) provisto de ruedas (5 ) que se

j desplazan sobre los o a r r i ls "  nov i^en to  de vaivén,

} 290 entre ios topes a ju s tó le s  (6 , ü g .  3 ) ,  montados sobre la
i

orneada (1 ) ;  por un brazo ( ? )  pivoteado sobre un eapárra-

i go (8 ) aplicado por debajo se la  ornead-- (1 ) por uti lado

'
de la  méquina y provisto  en e l extremo lib re  de una rana-

ra  (9 ) p.;,ra un hu sillo  (10 ) en posición v e r t ic a l del ca-

295 rro  (4 ) .  Aproximad.-un.ent3 a la  ns-Gad se la  longitud de

¡ este brazo oscilador (7 ),  éste se a rticu la  en (11) con e l

extremó lib re  (12) de un éxtoolo (13) conectado con un pus-

ton que opera en .un c ilin d ro  de coble e fec to  (14 ), abas-

tecido de flu ido  motriz por los conaucuos (15 & 16), es-

! 300 té  montado dicho c ilin d ro  d is en tid o  longitudinal por de-

bajo cte la  bancada (1 ) .

í
ju je to  a l e r r o  (4 ) mediante una ranura que se extian-

¿e 1 ongi t ud inaliae nt e por la  bancada, a -.y una guía (17) pa-

ra 1,. cruceta (18 ), montada sobre un émbolo (19) e n p o s i-

! 305 clon vertica . , conectado con un píSGon que opera en un

¡ Cilindro se doble efecto  (20) y empernado con la  guía

(17 ) mediante 1- p le tin a  (21 ), de manara que e l  c ilin dro

¡ (30 ) quede suspendido por ceba jo  se la  caneada (D .  Las

disposiciones son tu les que e l e je  cea Cilindro (20^ se

310 encuentra en al plano v e r t ic a l central de la  bancada (1 ) ,

] en cuyo plano se encuentra también e l e je  del hu sillo  (10)

a l que se conecta e l brazo oscalador (7 ) que efectúa la
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carrera de vaivén del c .rro (4 ) .

Cada extremo u.3 1... crucera (16) esta acodado, y  cada 

resa lto  (23 ) perforado para acomodar a i extremo in fe r io r  

de^un hu sillo  (23) que l le v a  rosca para la  aplicación de 

contratuercas (24)# por debajo del resa lto  (22 ). Sobre 

cada hu sillo  023) se enrosca mi e le  lento de soporte con 

cara convexa (25) que se ..plica elásticamente a presión 

sobre e l  resa lto  respectivo (22) medimite un resorte h e l i ­

coidal (26) llevado por e l  hu sillo  (23 ) y que se apoya con­

tra  una cabeza (27) del h u s illo .

Caá., cabeza de h u sillo  (27) está bifurcada y los  ex tre ­

mos de la  horqu illa  están perforados para r e c ib ir  una esp i­

ga (28) en l.t que se oúsenla une. palanca ranurQda (2 9 ),mon­

tada en sentido v e r t ic a l .  Caca pc.n.uica (29) se extiende ha­

cia  e l centro de la  máquina para co incid ir con escuadras 

(30) provistas de espigad de bisagra ( a l ) sobre e l lado 

in fe r io r  del curro (4 ) ,  sobre e l que las palancas (29) 

pueden bascular en sentido v e r t ic a l , esu^ndo provisto  e l  

curro corredizo (4 ) de aberturas transversales (32) que per­

miten I..-, subida simultanea da ¿nabs.s palancas 029) por la  

parta superior deL mismo, lo r  consiguiente, las palancas 

(29) están articuladas a distancias iguales del re fe r id o  

plano central ce la  máquina, teniendo sim etría de movi­

miento por cada l,.do de la  misma, correspondiendo a l im­

pulso conferido por e l vaivén de 1^ cruceta (1 8 ).,

gobre e l cario (4 ) se montan co jinetes (33) para las 

espigas de bisagra 034') de un par de palancas en yuxtapo­

s ic ión  (35 ). que ñor mámente ocupan una posición horizon­

ta l ,  aegun se representa en 1- ^¿='* b. bas espigas de b i­

sagra (34) se encuentran en ion extraíaos adyacentes de la s  

re fer idas  planchas (35 ). estando algo más cerca a l mencio-
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p¿,,áo plano central que l.-..z espigas üs bisagra (31) de le.s 

palancas ( 3 9 ) .  JJn posición central y por ¿coajo de cada 

lancha (35 ), se monta un estribo (o6 ) provisto de una c la ­

v i ja  (37). El estribo (36) abraza a horcajadas la  re fe ri­

da p -lm ca  (29) y la  c la v ija  037), que se uesplaza en una 

panura arqueada (38 ), formada en la  palanca (29) y por lo  

que dicha p ¿.anca resu lta  ser una i .Im ca  excéntrica, cuya 

leva  está constitu ida por 1.'. dicha ranura arqueada (3 8 ). 

lu í pues, ce consigue la  i osi clon horizontal normal de las 

planchas (35) por mediación ¿ai poyo e jercido por las pa­

lancas (29) sobre las  c la v ija s  (3 7 ), e l cual a su vez se 

obtiene por la  cruceta (58 ), de manera que cánido esta se 

encuentra en su posición  in fe r ío r , las.p lanchas (35) se 

encuentran h orizon ta les .

Al tiempo q ue sube !_. cruceta (1 8 ), la s  pHumeas (29) 

basculan hacia arriba sobre sus espigas axiales (31 ), y 

las planchas (35 ) se in c lin m  por consiguiente hacia a r r i­

ba sobre sus espigas axiales (3 4 ), en tanto que las ranuras 

de leva  ('38) en l,...g palancas (29) continu..uente transmiten 

e l  esfuerzo desdo 1 .. cruceta (13) desplazando las planchas 

(35) hacia e l  plano contra! de la  máquina. Por lo  tanto, 

se observará que gp io s  nidio bloques (39 ) se colocan ade- 

cu;-.d-rente dentro o ¿ 1...3 p.l..n,ci-.-s (3 5 ), estos pueden ser 

inclinados hacia -arriba hasta que ambos bordes de los  me­

dió cloques (39 j estableacan contacto para ser soldados.

Las planchas ( 3 5 ) ¿stán provistas de a n illos  amovibles 

(4C) que colocan i^g ^ d io  bloques (39) en la  posición 

adecuada sobre las planchas, estando provistos los extremos 

lib ra s  y los extremos articulados ¿e las  planchas, de to ­

pes a justadas (41 & 42), para determinar con precisión  

¿isum cia upropí-g^ de la s  planchas .en sú parte supe-
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r io r  e in fe r ió ?  durante la  posición cerrada y para asegurar 

que l-,s planchas en esta posición se encuentren en parale­

lism o. ¿os topes (42) se apoyan en los brazos ve r tica le s  

da las  escuadras en forma de U (43, f ig s .  2, 3 & 4 ) ,  em­

pernadas sobre e l carro (4 ) mediante e l perno (44 ).

Encima de 1^ parte del-mtern de la  máquina, hay un 

puente (45) en cuya cúspide se monta un c ilin d ro  de doble 

efecto  (46) en sentido v e r t ic a l,  guiando éste un pistón

so lida rio  con un embolo (47) provisto  de una cruceta supe­

r io r  (48, f i g .  4 ); cada brazo de 1- cual está dotado de 

una escuadra (49 ), que l le v a  un co jinete (50) que se des­

l i z a  sobre una espiga de guía v e r t ic a l (48 ) por lo  que la  

cruceta (48) se encuentra perfectamente situada con res ­

pecto a lasa planchas (15 ). Los extremos de la s  planchas 

(85 ) están provistos de una rampa (52 )! cada una de estas 

rampas diverge hacia abajo cuando se elevan las planchas^ 

l le v a  dicha cruceta (48) dos ro d illo s  montados libremente

(53) que se deslizan por las respectivas Rampas (52) a l

tiempo que la  cruceta (48) desciende por la  acción del 

p istón , aplicando así la  presión necesaria a las planchas

(35) -a nodo de cuna- para efectuar la  soldadura e f ic ie n ­

te ¿e los bordes de los  medio blo'ques (39 ), montados so­

bre las  planchas (3 5 ). ¿os ro d illo s  (5 3 )se montan sobre 

espigas excéntricas, a modo de poder ajustar sus distan­

cias respectivas de la  lín ea  central de la  máquina y por 

consiguiente, í,„ elevación perpendicular del bloque des­

pués de le  soldadura, c,si misino como -el grado en que se 

aprietan entre s í los medio bloques, mediante rotación  

parcia l ce l^s espigas, ad...ptad-3  pura ser ajustadas an 

su posición deseada.

na serie de operaciones comnrenáa e l descenso de la
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cruceta superior (48) pera producir la  inclinación  f in a l 

de las planchas (35) ín.cia una posición  v e r t ic a l verdad, 

es decir,, durante los últimos 5s aproximadamente, del 

control e jercido  sobre las mismas hasta llegar a aquel 

punto que se logra  por 1^ cruceta (18) situada debajo de 

la  bancada (1 ) .

Las espigas de guía (51 ) de ln  cruce t.. superior (48) 

pueden proveerse de resortes h e lico id a les  (no representa- 

coa ) para acelerar e l  de sprendinient o de las planchea (35 ) 

hacia e l  control e jerc ido  por l -  cruceta in fe r io r  (18) du­

rante e l  proceso separación de 1 ..s planchas (35 ) s o l­

dadas .

por la  p.j.rte posterior de la  maquina y soportados por 

una columna (54) montada cobre la  bancada (1 ) ,  se disponen 

oos mecheros o soldadores (55 ), a i tunaos de ta l n.,nera en 

re lac ión  con la  5„..ncada que, cunado se desplazq e l  carro 

(4 ) hacia 1- porte posterior de la  míquina, la s  planchas 

(35) se sitúan por debajo de dichos soldadores (55) y por 

lo  qaa permiten la  carga de otro par de medio bloques mol­

deados (39) sobre las re feridas p l un chas, mientras que en 

la  parte del .altera de la  maquina (en la  posición represen­

tada en la  f i g .  3 ),  las planchas se sitúan por debajo de 

los soldadoras pacn. e levar la  teeper^tura de sus bordes 

por encima de la  del punto de reblandecimiento del v id r io , 

ucondicioníndolos as í para la  soldadura, después de lo  

cual se desplazan otra vez hacia la  parte delantera de la  

maquina y por debajo del puente (4 5 ), en donde se in c l i ­

nan lns pinochas hacia arriba mediante e l émbolo (19) que 

opera sobre la  cruceta (18 ), quedando finalmente acuñadas 

con los  medio bloques entre s í ,  por la  acción de los ro ­

d illo s  (53) sobre las rampas (5 2 ), de modo que se efectúa

-15-
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Las ranuras (38) practicadas en las palancas (39 ) t ien ­

den a retardar gradualmente e l movimiento continuo da d i­

chas palancas iiapulsadas por la  cruceta in fe r io r  (1 8 ), a

modo de perm itir una sa lida  predeterminada de loa gasas 

interceptados dentro de las envidadas de los medio bloques 

(39) y de esta  manera determinar e l contenido gaseoso du­

rante le. soldadura y la  aproximada presión .interna f in a l 

para los bloques en friados.

Durante e l  movímisnto ascendente de las planchas (35 ), 

se presenta e l primer contacto entre los medio bloques (39) 

por las p-artes in fe r io res  de sus bordos , la s  cuales v ir tu a l 

mente ruedan una por encima de la  o tra , a l tiempo que se 

aproximan las parases la te ra les  de los  memo oloques (39 ). 

Durante este movimiento se re calientan r  fluidamente lo s  

contenidos gaseosos centro de los medio cloques y por con­

siguiente escapan ( en su may o r ía ) entre la s  partea supe­

r io res  ce los  bordes opuestos, en tanto que a l movimiento 

fin a l (de se apro:d.n-ds.nente), controlado por l i s  ranuras 

de las palancas ranuradas (39) y la  cruceta superior (4 8 ), 

se le  ap lica  un periodo de tiempo predeterminado para r e ­

gu larizar la  cantidad de contenido gaseoso f in a l.

Con e l f in  de ev ita r  1... entrada de ñire atmosférico, 

puede disponerse de un mechero lin e a l (uo representado) 

para calentar e l ...ira ex terio r por encima de los  medio 

bloques cunado éstos se encuentran en posición v e r t ic a l . 

Esta mechen puede montarse 'sobre soportes so lid a rio s  con 

e l puente (45 ).

La serie de operaciones, deí embolo ( lo ,  f i g . 2 )  que 

opera sobre e l  brazo oscilador (? )  y que controla las ca­

rreras del c ir ro ; del émbolo (19) que opera sobre la  cru-
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ceta in fe r io r  %18) ¿ del émbolo (47) que opera sobre la  

cruceta su¿.eii or (48), se efectúan mediante levas coaxia­

le s  (56, 57 & 58) cobre e l e je  de levas (59) que opera 

sobre basculadores (30 ), asociados con lo s  hu sillos  (31) 

de las válvu las corredizas de doble e fecto  (63) que regu­

la r izan  1^ circu lación  y la  sa lida  da aire desde los respec­

tivos c ilin d ros  de doble e fecto  (14, 20 & 4 6 ), .bajo pre­

sión y por g&di ación de loe conductos (15, 16, 63, 64 &

65) respectivamente. Los hu sillos  (61) van provistos de 

pesos (37) para conservar* e l  cont .oto ¿e los busculado­

res (60) con las c--.ras de leva  (56, 57 & 58). RL e je  de 

levas (59) ns comunica msdiuntc e l acopl^mi.ento (68) con 

e l  e je  (69) de un motor e lé c tr ic o  lento (70 ).

io r  la  construcción de una máquina, rea lizada  según 

la  invención, se consigue un meemismo sen c illo  y e fica z  

para asegurar un.., soldadura perfecta  entre dos medio b lo ­

ques, regu lar!z  and o su presión última, lo  que asegura 

estab ilidad  de bloque de la  estructura y elim ina la  con­

densación durmte su suple o b^ jo  condiciones de tenmera- 

tura ordinarias a las  que a estillan los bloques.

Los medio bloques red en  L.oldeqdos pueden cargarse 

sobre la  plancha en la  pm te posterior de la  máquina a 

modo de quedar dispuestos im n d ia tamente debajo de lo s  

soldadores, siendo desplanados -  continuación a la  posi­

ción de inclinación  en la  p.,rte delantera de la  máquina 

pmn efectuar 1-- soldadura.,

Una vez terminado. 1...- operación de soldadura y r e t i ­

rados los  rod illo s  (53) de las ra.3pas (52, en tqnto qua 

las  paíuncas (39) se encuentren en su carrera de retorno, 

e l  bloque soleado cae a .corta  d istancia sobre una plata­

forma de anterian , como una hoja de ce cent o de asbesto
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soportada por 1... escuadra en forma de tj (71 ), desde donde 

puede ser llevado, a un homo de recocer.

Heciía le. descripción que .arcecede, es preciso añadir 

que lo s  deta lles  de rea lizac ión  de la  idea expuesta pue- 

cen V a ria r, s in  que sor e l lo  Ci-iabia la  esencia .de la  in ­

vención, que es la  que ss desprende ce lo s  párrafos que 

antecedan y la  que se re iv in d ica  en .la siguiente

N O T A

En resumen: La patente de Invención que se s o l ic ita  r e ­

caerá sobre las re ... vindic.acionss sigu ientes!

1 ) . -  HATCRAS EM Y REfEtiEIUED A LA ÍAI3^CACI0N DE BLO­

QUES BUSCOS DE VIDRIO, que incluyen un método para soldar 

medio bloques huecos de v id r io  entre s i pura.asi formar 

un bloque hueco di v id r io  en .e l cual los  bordes de los 

medio bloques se calientan a una temperatura oupericy 

a 1 - del punto de rebluudecímiento untes de efectuar e l  

proceso ¿s soldadura, caracterizadas porque los medio b lo ­

ques se colocan, so ere sus c„cas en posición espaciada por 

sus lucos, calentándose a continuación sus bordes que se 

extienden h -c ia  arriba a una temperatura superior a la  

g§l patito de reblandociim..ento s e l v id r io , j.nclinándose 

les  meció cloques n^,cia arriba con sus coreas, calentados 

ds manera que lo s  corcíes dúctiles de 1-..S partes de bor­

des in serí ores adyacentes establezcan contacto haciendo 

que luego se coun Aquén entre s í los  medio cloques a l 

tiempo que lo s  cerdos ce laSM paredes la te ra les  se apro­

ximen íntimamente entre s í por e l  fondo, por lo  qpe el 

volumen gaseoso ce rápida expmcsion encerrado entre lo s  

medio cloques se comprime para poder escapar p rin c ipa l­

mente entre la  porción do los bordes en las  partes supe­

r io res  de los  De dio bloques, aplicándose una fuerza de-

Vi. Y
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tras de c^da uno ue loa medio bloques para completar así 

e.L movimiento de inclinación  a f in  de poder efectuar la  

soldadura de 1  ̂ integridad de lo s  bordes regularizándo­

se e l peii od.o de tienipo en ¿uc las  paredes laterales a l­

canzan la  posición  de íntimo acercamiento y e l  momento de 

la  soldadura, ... modo de poder controlar la  ultima presión

; .
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gaseosa dentro de la  cavidad del cloque en friado.

2 ) . -  Mejoras en y re fe ren tes  a la  fabricación de blo­

quea fue eos de v i-r r io , .ranún lu. re iv in d i c^ci on 1, que in ­

cluyen un método par-, producir bloques ñus eos ce vidrio 

.sellados, conteif.do gaseoso controlado en medio blo­

ques bordead os, en los. cu.-¡.es ios corees -.-c los meció clo­

ques s-c ca lic i..a ii a 1^ te q.er.-tura de soldado inclinando- 

se ciclaos medio bloques con sus bordes calentados hacia 

a rr ic e  y con un borde de uno de los bloques en parale­

lismo y adyacente a un borde ¿ e l otro, de numera que d i­

chos bordes adyacente s estaoaezcan con tac ̂ 0 prit^er asante 

y iL^ego con lo s  bordea la te ra le s  per pendí c uleros a lo s  

adyacentes-, qae convergen encontrand ose i  ¿nal mente lo s  de­

más -bordes-y entonces e jerc iendo presión  soore lo s  medio 

b loques, a modo ce es tab lecer coucacuo gm a pooer ej.ee- 

tumr la. -s oíd adura por 1¿. in tego idao de lo s  oordes, regu­

larizándose e l  periodo de tiempo en. que lo s  bordas la t e ­

ra le s  alcanzan la  posic ión  de intim o -.csrc.m ento s in

555
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completar e l  contacto p or toda su no.¡g! uu.d y e l momento 

de 1... soldadura a modo* ce perac-tj-r ni escape controlado 

de gases calentados p¡or -os coreen suj,errores, y sŝ - 

controlar también la  presión ultima ce la  cavidad

del ¿loque enfriado y siendo continuo e l  movimiento desde 

la  inclinación  in ic ia l  hasta e l  prensado mutuo de lo s  

bloques.

¡1'
h
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S ).-  Mejoras en y referen tes 3 la  fabricación de b lo ­

ques huecos de v id r io , según las reivindicaciones an terio ­

res , que incluyen un método en e l  cual e l  movimiento de 

inclinación  de los s^edio bloquea se retarda dorante los 

d i timos Se de inclinación  de cada bloque.

4 ) . -  Mejoras en y referen tes a la  fabricación  de b lo ­

ques huecos oa v id r io , según las reivindicaciones an terio­

res , que incluyen un método en e l  cual la  atmósfera por 

encima de los medio bloques inclinados, se ca lien ta  para 

impedir e l  descenso de a ire  atmosférico relativamente fr ío  

¿entro de la  cavidad ocupada por los medio bloques durante 

las etapas fin a les  de sa lida  del volumen gaseoso in tercep­

tado .

3 ) . -  Mejoras en y referentes a la  fabricación  de bloques 

huecos de v id r io , según las reivindicaciones an teriores, que 

incluyen un método en e l cual los  bordes de los medio b lo ­

ques se calientan mientras qué dichos bordes se extienden 

hacia arriba, bien*-sea por llamas o ca lor radiante d i r ig i ­

do hacia abajo.

6 ) . -  Mejoras en y referen tes u 1^ fabricación  de b lo­

ques huecos de v id r io , que incluyen un aparato para r e a l i ­

zar e l  método, según las  reivindicaciones anteriores para 

soldar dos medio bloquea de v id r io  entré s í ,  cuyos bor­

des se encuentran a un.-,, temperatura superior a la  del. pun­

to de reblandecimiento para perm itir la  soldadura, dicho 

aparato estando constituid o; por dos planchas provistas ca­

da una de medios p-.ru colocar un medio bloque en pos ic io ­

nes re la tivas  predeterminadas, por lo  que a l doblar las  

planchas, los bordes de los medio bloques se enfrentan, 

estando las p..redes paralelas adyacentes de lé s  medio b lo ­

ques sobre lus plunchas en re lac ión  espaciada, a modo de
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asegurar e l  contacto in ic ia l  de sus bordes; medios opera­

t iv o s  para efectuar la  in c lin a c ión  continua de las plan#' 

chas hasta h a l l „rse en m*n., posición  c^ai v e r t ic a l  y medios 

independientes susceptible a de operar contra la y a r te  

p oster io r  de la s  lanchas para l le v a r la s  a sus p o s ic io ­

nes v e r t ic a le s  cuando todas la s  su p er fic ie s  de lo s  bor­

des so encuentren en una pos ic ión  de íntim a acercamien­

to .

7 ) , -  ja jc ra s  en y  -.''oferentes a lo  fab ricac ión  de b lo ­

ques huecosrde v id r io , que incluyen un a p la t o  paro, r e a ­

l i s a r  e l  nótooo, seyún l  o. --efe ind icaciones an teriores 

p..on. sóida:? dos neuio bloques de v id r io  entre s í ,  c ^ o s  

bordeo se encuentran u una-;. tempcr- tura que permite su 

soleado, dicho aparato estando constitu ido por dos plan­

chas par a s op-ortar 1 * o suso s i oque s ce vaor aO; M̂ edi os 

O'cer-.tivos p;-ara in c lin a r  la s  planchas hasta hallarse en

posic ión  cas i v e r t í  c a l ; necios para co locar un mcd̂ .o 

biooue en una posic ión  yre ce *ceri;i.nad ̂  ..-j o ore caca ^asncua, 

de que ose inclin-.n  1 .s planchas con un contacto

i"0¿rooivc lincha a rr ib a , enfrentándose ce sa l nodo, mien­

tras laa planchas se in c lin an  entre s í ,  y medios suscep­

t ib le s  de operar contra la s  partan posver-aorec as sas 

ni..aechas oblisp-ndoi^-s a aaq -n n ?:* pcaacu.o¿-os v e r t ic a le s  vei* 

dadoras, desde 1.,̂  p.-osicion en la  cuan so encuentren casi

l a  fab ricac ión  do b lo -

v e r t ic a le s .

8 ) . -  la je ra s  on y re fe ren tes  a 

qnes huecos cu v id r i o , q-.n ii.c luyen  un aparato P'-at-a rea ­

l i z a r  o l .-ótodo, según re iv in u icac ion es  an'to r io re s

urovisto de un curro p...ra -un p -.r ce planchas en yuxta­

p os ic ión , cada cual formada p)ara ncomouar un meció b lo—
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que; ca rr iles  p.̂  

parte delantey
a sacho o.rro que se extienden desda la

Ii-sta posterior de la  máquina, p ivo ­
teándose uich,.s - i por*" s-..n ex ere ¿nos adyacentes en e!
carro sobre e jes  ̂ + ̂  ̂ l - r t l e lo a  y proveyenaose caca ona de es ­
tas de mi estribo  ̂ ,^^enua.ent<e cen tra l;; unpnr de palan­

cas adas en un plano v e r t ic a l pivoteadas en la  parte
in fe r io r  del cerro su la  projimidad de lo s  p ivotes de la s

planchas, -^^ando prov isto  ĉ ü̂ . estribo de una espiga que 

¿)6 de^Aza ¿.¿tremente dentro da la  ranura de .la  palanca 

respectiva, un embolo de funcí oír.: le n to  neumático, montado 

so^re e-L re ¿árido Cerro y por debajo de dichas palancas y 

¿¿euios e lásticos  per..* comunicar simultunaamente los movi- 

jmeiíúoe ce de.cno e.;ibolo a ..meas p^l-.ncns, siendo la  carre­

ra  de ü-ouo emoolo ta l que p .re e l  movimiento de la s  palan­

cas m uradas cuando l..s planches se aproximan a. la  pos i­

ción v e r t ic a l.

9 )  .-  le joras en y referentes a 1-. fabricación de b lo­

ques nu.eeos do vidrio , que incluyen un apasto para r e a l i ­

zar el método, según las reivindicaciones anteriores, en 

el cual dichos medios independientes comprenden rampas 

divergentes sobre las' enras posteriores de las planchas, 

estableciendo contacto con sus bordes superiores y un ém­

bolo de movimiento alternativo, cuyo eje se encuentra en 

el plano central entre las planchas, estando provisto d i­

cho émbolo ce rodillos espaciados y adaptados para comuni­

car con l„s rampas divergentes durante el descenso del 

émbolo para ^¿ 'efectuar una acción de e lla  por 1^ que se

obligue a los medio cloques a unirse.
^   ̂ -referentes a la. rubricación de b lo -10) . -  hojosas en j -

.  ̂ eos incluyen un aparato para ra a li -ques huncos de v¿craO, -
 ̂ i s reivindicaciones anteriores enzar e l método, según
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e l cual la s  planchas se proveen de topes ajustablas en .la  

proximidad, de sus extremos exteriores para lim ita r  e l  movi­

miento hacia e l  in te r io r  Je las planchas bajo la  acción 

Je los medios independientes.

1 1 ).-  Mejoras en y ^aferentes a la  fabricación  de b lo ­

ques huecos de v id r io , que incluyen un aparato para r e a l i ­

zar e l  método, según la s  re iv in d ica c ion es  anteriores en 

e l cual lus plL.nch-..s están provis tas de topes a justablea 

en 1- proximidad Je can axtranoB pivoteados para determi­

nar con precisión  la  distancia adecuada de dichas planchas 

en e l  -onde cuando estas ce encuentran en la  posición ve r­

t ic a l  bajo presión, existiendo juego entre los p ivotes de 

plancha.

1 3 ).-  he joras en y ^eferentes a la  fabricación de b u ­

ques un, eos de v i  ..r ío , que incluyen un aparato para rea­

l iz a r  e l  método, según reivindicaciones anteriores en 

e l  cuel se proveen soldadores o mecheros-sin f in  para ca­

len tar los bordes de loe cedió bloques y montúndose las 

planchas y las  pnl^ncus ranuradas sobre un curro corred i­

zo para lle v a r  las planchas y los  medio bloques acomoda­

dos en c ll^ s  1 -jo  lo s  soldadores y luego sujo e l  émbolo 

de los  re fe r id o s  me . i  os iad^cennnentes.

1 3 ) . -  he jeras en y re fe ren tes  a la  fab r ica c ión  de b lo ­

ques huecos de v in r io , que incluyen un aparato para r e a l i ­

zar 'el método, según l..s re iv in d ica c ion es  anteriores en

e l cual se rea liza  e l  movimiento del carro mediante un 

brazo oscilador impulsado por un émbolo operado por un 

flu ido  de presión.

1 4 ) .-  Mejoras en y referen tes a la  fabricación  de b lo ­

ques huecos de v id r io ,  que incluyen un aparato para r e a l i ­

zar e l  método, según la  reiv ind icac ión  anterior en e l  cual
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los medios paya efectuar 1^ inc linac ión  de las planchas, 

los  meuios independientes y oh embolo del br^zo oscilador, 

están controlados en serie  asedi-juite un mecanismo de levas 

qus controla la  admisión de aire comprimido a los c i l in ­

dros dotados da pistones que efectúan los  movimientos del 

brazo oscilador da las plmich-s y de los medios independien­

tes .

1 5 ) .-  Mejoras en y referen tes a la  fabricación  de b lo ­

ques linéeos de v id r io , cus incluyen un aparato para r e a l i ­

zar e l  método, según las reivindicacionas anteriores en e l  

cual se dispone un me charo por encima de las planchas para 

Calentar la  atmósfera encim— do los medio cloques cuando 

éstos se aproximan a la  posición cnsi cerrada.

1 6 ) .-  Mejoras en y referen tes a la  fabricación  de b lo ­

ques huecos de v id r io .de dos medio cloques, comprendiendo 

la  provisión  de un par de planchas pura soportar los me­

dio bloques, un gozne en un borde ue cudn una de l¿íS plan­

chas p^ra poder in c lin ar h -c ia  arriba las planchas y una 

hacia in  o tra , siendo p,árale los  dichos bordes, una rampa 

en e l lado posterior de cada plancha, ale jado 'del borde 

engoznado, medios p^r^ in c lin ar l i s  planchas hacia la  po­

sic ión  v e r t ic a l y medios de engrapar que incluyan un ém­

bolo de presión que lle v a  ro d illo s  espaciados y adaptados 

para comunicar con las 'rampas, p-ra asi efectuar una acción 

da ouRa sobre las  planchas, cabido a la  cual los bordes de 

los medio bloques depuestos entre las mismas son ea tre-

' chaírente apretados.

1 7 ) . -  Mejoras en y referen tes a la  fabricación  de b lo­

ques huecos de v id r io , según re iv ind icac ión  17, caracteri­

zadas porque l..s platinas están engoznadas en un e je  co-
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1 8 ). -  3e r e iv in d ic a , por ú ltim o, como objeto sobre a l 

qu.e 1-j. da re caer 1-* la ten te  ce invención que se so lic ita . 

"Md JORAS ID Y RAFYitYl._l,b A LA é'.AHIOACJ-OR nb nLO^UL^ hon -

00S b.d VljjslO".

d escr it (

e sc r ita s

Y odo c on forme que da 

que consta de ve in tiú n  

dibujos que se acc&^'^áan.

Hadrid, 19 junio de 1.952.

. aLFCiaC m?CStA

la  presente

na

Yeniori 

quina y lo s
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