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Ia idea a2 gue se refiere esta solicitud es totalmente
meva en Bspafia, no habiendo gido explotada ni conocida con an-
terioridad a le presente fecha,

Bn las unidades de este tipo fabricadas segin los actuales
procedimientos, wna 1liminz de vidrio es sometida a distinta teg~
peratura y a otras condiclones atmosférioas que aguellas a las
cuales l3 ldmina o ldminas complementarias deben ser expuestas,
por ejemplo, #n un edificio en invierno, la l4mina exterior de
vidrio es sometide a m48 bien bajas temperaturas, en tanto que
la ldmina interior estd expuesta relativaments a altas tempera-
turas. A causé de tales o andlogas diferencias de temperatura,
una ldnine de vidrio tiende a dilatarse o contraerse en mayor
0 menor grado que la otra, como debe ocwrﬁ, con el resultado
de que hay presidén o tensidn sobre la sujecidén o unidén entre
las hojas o léminas y medios de separacién empleados para man-—
$aner las hojas en relacién espaciada, Bata diferencia en con-
traccidn y expansidn variables de las partes componentes de la
estructura, unidas con otras condiciones variables a las cuales
las unidades estSn normalmente sometidas cuando éon ugadas, haoé
extremadamente dificultoso producir una estructura or lz cual
los elementos permanecerdn unidos al mismo tiempo permanentemen=—
te para evitér excesivo filtrado del aire, humedad o sustancia
exterior dentro del espacio entre las hojase.

Le presente imve ncidn tiene por objeto un nuevo procedimien-—
to de fabricacién de unidades vidrieras completamente de vidrio
¥ metal evitando el empleo de materiales orgdnicos en el miambro
de separacién y provista coh medios de unidn de 4ste a las ho-
jaa de vidrio, en la cusl las hojas de vidrio son mantenidas
en relacién espaciada de torma que se procuzca un espacio o es—

pecios justos de aire o hupedud cntre Jas Bojas para dar una
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estructura permenente y satisfactoriz para reducir la transmisidn
de aslor y para reducir, si no para impedir, condensacién de hu-
medad y de tal cardcter que no serd adversamente afectada por di-
ferencias de contraccién y expansién de las hojas de vidrio o
una diferencia de presidn entre el espacio de aire y el aire de
afuera. Ademés consiste en los detalles de comstruccién de la uni-
dade En vista de este objeto la invencidn consiste en dicho pro-
cedimiento aplicado i una unidad vidriera de mfiltiples hojas de
vidrio, comprendiendo dos hojas espaciadas paralelas de vidrio,
metdlicos revestimentos dispuestos en torno de las porciones mar—
ginales de las superficies opuestas de dichas hojas de vidrio y
firmemente adheridas a ellas, y una faja espagizdora de metal dis-
puesta entre las hojas de vidrio y asegurada a los revegtimentos
metdlicos, Lste método ée fubricacién de dicha unidad vidriera
de miltiples hojas de vidrio, consiste en aplicar primeramente
un recubrimdento metdlico en torno de las porciones marginsles
de las hojas de vidrio, disponiendo dichas hojas en relacidn para-
lela espaciada con el recubrimidnto metdlico enfrente una de otra,
g8l tuando una faja espaoiadora de metal entre las hojas cerca de
los bordes de Bllas y sujJetendo entonces la faja sspaciadora de
metal directamente & los recubrimientos met4licos,

A fin de gue este procedimiento pueda ser mds claramente
comprendido y prontumente llevedo a efecto, es ahora desorito
mds completamente con referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

La Fig, 12,, es una vista en perspectiva de wna forma de
unidad vidriera construlda de acuerdo con el proocedimiento,.

la Fige, 2%.,es uns seccidn vertical tranaversa de tal uni-
dad vidriera terminada,

La Fig. 38,, €5 una vista fragmentaria de una form& de &parato
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el cual puede ser empleado en la apliczoidn de un revestimento
metflico a lo large de las porciones de los bordes de las hojas

de vidrio,

La Pig., 4%, e5 una seccidn transversal eumentada por 1la
linea 4-—4 de la Fig.,3%,

Ia Fig. 5%., €3 uns seccidn transversal por 13 1fnea 5—5
de 1la Fig., 2%,

La Pig,,68,, €5 una seccidn transversal de una porcidn de
plancha de vidrio después de que la porcidén merginal de elle
ha gido metalizade y el metal afilado en borde de f£ilo,

g PMig,, 7%.,, 8 una vista fragmentaria en perspectiva que
ilust;a la aplicacidén del material derretido al recubrimiento
metdlico,

La Fig., 8%., es una vista similar que idmstra el depiosito
de soldadura en'la porcién metalizada.

La Pig.,9%., es unz vista en perspectiva que ilustra al es—
taﬁadb de los bordes de la tira d= espacisado,

Ia Pig.,102,, ez una vista similar de la tira despuds de
que ambos bordes han sido esiafiados,

Lg Fig, 112,, es una vista en perspeétiva que ilustrs el sol-
dado éelAeSpaciador de las porciones metalizadas de una de las
planchag de vidrio,

Lo Fig., 1l28,, es unz seccién transversal mostrando el es-
paciador sujetado a ambas planchas,

La Fige, 1%8., ilustra en forma de diagrams la deshidrata-
cidn de 1a atmésfera entre las planchas de vidrio.

Lo rig., 148,, ilustra el tratamiento de llama de hidrégeno
de lqé superlicics netalincdsc,

Descrita en genseal, ; coro ce mueatra en las Flgs., 18 y 28,

v

la unidad fabricada segin el presente procedimiento, comprende
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un par de placas de vidrios espacdadas paralelsmente dispuestas
(L y 2) teniendo les porciones marginales de sus caras interio-
res metalizadas para formar las tiras (3 y 4) que se extiende
completamente alrededor de¢ dichas placds, Dispuesta entre estas
tiras metalizadas y soldado a ellas, preferiblemente en el ceh-
tro de las mismes, hay una tirz espaciadora (5), 12 cual rodea
completamente lz unidad y forma un cierre hermético para el es-
pacio incluicdo allf dentro. Ios mérgenes metalizados preferible-
mente son formados por aspersidn de metal Fundido contra el vi-
dric, el cual ha sido convenientemente calentado para fijar la
sujecidén adhesiva., Yarios metales o aleacionea pueden ser usados
para former los mérgenes metalizados, pero preferiblemente co-
bre o une aleacidn de cobre, pues tal material es fAcilmente sol-
dado. La tira espaciadora puede ser una banda delgada formade
de met;al flexible, preferiblemente plomo conteniendo una peque-—
fia cantidad, como el J% de antimonio. Mientras el espesor de la
handa puede mer variade, muy satisfactoriocs resultados han sido
obtenidos con un esPesor‘de 0'60936 m/m. Ia junta=-soldadura entre
el eapacizdor y cade una de las tiras es tal que forma los file-
teados (6) en los lados interiores y exteriores, con lo cual se
incrementa mucho la consistencia mec#nice de la estructura.Como
ha sido descrito, ¢l espacio dentro de esta unidad es preferible-
mente llenado con aire deshidratado a fin de evitar la formacién
de una pelicula de humedad o cualquier otra interferencia de la
transparencia de el vidrio., Ademds para asegurar la efectividad
del cierre hermético, el canal formado entre las planchas éiteb
riormente del espaciador oc llenado con un material termostédtico
adecuado (7).

En este proocedimiento de fabricacién de la unidad las suoe-

sivas fases son las sigulentess Primeramente, antes de la metali-
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z&cidn de las porciones marginales del borde del vidrio,tales
porciones son calentadas, pero no a temperatura que sea superior
al punto critico de recocido del vidrio. Preferiblemente, la
temperatura superior limite es 4548C,, pereo pueden obtenerse
satisfactorios resulitsdos con temperaturas mds bajas, como desgw
de 26020 a 31520, El calentamiento puede ser efectuado por va-
rios medios, como los que figuran en las Pigs., 3§, 48 y 58, al
avanzar las planchas con sus bordes merginales pasando a tra-
vés de un canal (8) gue contiene una resistencia eldctrica calen~
tada (9) adyacente pero sin tocar el borde de la plancha, Sgte
calentado puede ser sustituido por una llama de gas (10) diri-
gida contra la plancha justamente al avanzar la aspersién metd-
lica. Un aparato apropiado para aspersidn puede ser usado.inclu-
yendo una boquilla (11) para dirigir el chorro contra el margen
caliente de la plancha., Ia accidn es Iimitada por un protector
(12) que se extiende a lo largo del borde interior de la porcién
que es metalizada. La boquilla (11) estd también preferiblemente
inclinads par: dirigir el chorro metalizador en un 4ngulo oblfowo
sobre el margen de la plancha y hacia el borde exterior de ella,
teniendo esto el efecto de formar un depdsito metdlico el cual
es adelgazado junto al borde exterior de la plancha. Después de
pasaxr el chorro de &spersién el borde metalizado es graduslmen-
te enfriado, preferiblemente avanzado el mismo a través de un oa-
nal (13) el cuzl igualmente evita la rdpida disipacién del ouloxr,
las porciones marginales de las distintas partes de la plan-
cha s;n sucesivamente metalizadas en la manera antes descrita,
después de lo cual las mismas son estafladas o revestidas con una
soldadura de bajo punto de fusién, como una composicidn de bis-
muto~ 33 partes; plomo - <5 partes— y estafio -42 partes—, Ia su-

perficie metalizada es primeremente revestida con un flujo tal
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como, por ejemplo, una solucién acucsa de clorurc de zinc dilulde
con alcohol aplicada con un cepillito (14)-Fig.,72., y 1la cempo=
sicidn de estafiado puede entonces ser aplicada mediante utiliza-
cién de un soldador de hierro (15)-Fig. 8%, o por cualguier otro
medio spropiado. |

Bl rluxionado de la superficie metalizada debe ser facilita-
do primeramente mediante exposicidn de estas superficies a una
1lame de hidrdgeno reductora como se indica en la Fig. 14 con
(16). Esto aparta la mayor parte de dxido de la superficie de el
metal, de manera gue una relativamente d€bil solucidn de flujo
8s cusnto d=s8pués ea necesario.

El espaciador (5) como antes se ha descrito, es preferible-
mente formado de plomo que tengs un pegueflo porcentaje de antimo-
nio y preferiblemente de un espesér wé U'060936 mm. Loe bLordes
oruestos de este espaciador son estaﬁado; preferiblemente con
uns composicidn de soldadura tal como 20 porrtes de bismto, 40
partes de plomo y4 40 partes de eataflo, #sta tiene un punto de
Pfusién aun més bajo, lo cual es preferible para evitar el peligro
de fusién del plomo. Bl estafiado debe ser realizado, como se
miestra en la Fig., 92., por avenzamiento de 13 banda espacia-
dora (5) con uﬁ borde haciendo contacto con un apliocador de
flujo (Eimid:17) y entonces a través de un recipimte (17') pa-
ra el ﬁetal fundido, asi como para formar un depésito (lB)ﬁexten—
diéndose sobre loe lados opuestos para corts distancia, Esta ope-
racidn es entonces repetids nara estafiar el borde opwesto de la
benda. ‘

Bl ensamblamiento de los distintos elementos de la unidad
debe de ser facilitado por la utilizacidén de acansladuras de po-
sicidn (mo representadss), La banda espaciadora (5) es amoldada

pars gque se extienda en torno de las distintas partes de unz de
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las planchas de vidrio y en el cewtro de las porciones metalizadas
de ella, siendo uridos los extremos de dicha bamde a cada uno de
los otros por soldadura. Bl espaciador es entonces soldado a la
superficie metalizada por medios adecuados, tal como soldador de
hierro (19). Fige, 1l., y se utiliza soldadura suficiente no sela-
mente para unir las partes, sino tanblén para formar el fileteado
(6). Después que el espaciador ha sido as{ sujetado a una de las
élanchas, debe ger en forma gsimilar sujetado a la segunda plancha

pero en la dltime operacidn el utensilioc de soldar pueds ser apli-
cado s0lamente = la parte exterior de la Banda de espaciamientes

. No obstante, el calor tranamitido g través de esta banda serd su—

ficiente para también fundir le soldedura de su lado interior,
formdndose con ello el fileteado (6).

Deote entenderse gque en la realizacidn de las sucesivas ope-
raciones antes descritas, debe cuidarse de conservar las caras
interiores de las planchas de vidrio limpias, ya que las mismas
serdn inaccegibles después de la terminacién de la unidad. Tem-
bién el aire del interior de la odmars cerrada debe ester limpio
y libre de excesiva humedad. Esto se asegura cambiando el aire
primeramente encerrado dentré de la unidad por una atmdsfera se-
ca, lo cual puede sSer realizado mediante picaduras de la banda
espaciadora en uno o m&s puntos para la insercién de una aguja
bipodérmica (20)-Pige,1l584y. & través de la misma la atmdsfera
seca es emphjada dentro del compartimiento, desplazando el aire
que antefiormente llenaba la misma, después de lo cual las plca-
duras son cerradas por soldadura hasta completar el cierre her-
mético. Este ese solamente un método de ihtroducir le atmésfera
deshidratada, y s obvio que ello puede realizarse de otras di-
versas formas,

El espaciador (5) una vez unido a los mérgenes metalizados
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de las planchas, forma sustancialmente una seccién trabsversal

en una especie de H, d=jando una acanaladura gque se extiende en
torno al margen de la unidad. sata acanaladura es preferiblemen-—
te rellenada con un material termopléstico (7) como antes se ha
desorito, pero anteriormente a esta operacién le superficie del
netal es preferiblemente revestida con un barniz, como se indiea
oon (21).

Un detalle importante de lu construccidén es el afilamiento
de la superficie metalizada en forma de filo o canto, bvien por
ol método antes descrito o por desgaste oblicuo del borde des-—
pués que el metal es depositado sobre el vidrio, como figura en
(22)~Fige, 6%ay¢ Bllo evita toda separacidén del metal del vidrio,
debida 2 la diferencia de expansién o contraccidén de ambos mate-
riales, por la razdn de que la delgada porcidn de metal serd
arrastrada con sl movimiento del vidrio.

Habiendo ya descrito particularmente y delimitando la natura-
leza de dicha invencidn, y la manera en gue la& misma es realizada,
8e declara que la esencia de la misma es reivindiocada en la si-
guiente

NOTA
En resumen; la presenteﬂpdténté de introduccidn recasrd sobre
las siguientea reivindicacioness

l8,-Frocedimiento de fabricecidn de unidades vidrieras de
miltiples hojas de vidrio, caractertdzado porque consiste en dis-
poner dos hojas de vidrio paralelas espaciadas, revestimientos
metdlicos dispuestos en torno 2 las porciones marginales de las
guperficies opuestas de dichas hojas de vidrio y firmemente adhe-
ridos a ellaa, y una faja espaciadora de metal dispuesta entre
las hojas de vidrio y fijada a los revestimientos metdlicos,

28 ,-bFrocedimiento, segin la anterior reivindicacidén,caracte-
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rizado porque en 41 mismo la citada faja espaciadora es ccloocada
interiormente ie los bordes periféricosz de dichas hojas para for-
mar un canal de recepcidn,

38,-Procedimiento, segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque en &1 mismo el citado espaciador es dispﬁes-
to interiormente de los hordes periféricos de dichas hojas y
yproximadamente en el centro ds los revestimientos metdlicos pa—
ra formar un canal en tormo de 1los bordes de la unidad. colocdn-
dosge un materisl de cerrado en dicho canal,

48,-Procedimiento, segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque en 41 mismo dichos revestimientos met4licos
tienen un borde afilado en los bordes del vidrio.

5&,~Procedimiento, segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizade porque se disponen uns pluralidad de hojas de vi-

drio paralelas espaciadas y un elemento separador de metal sus-

- tancialmente en unk especie de H entre las porciones marginales

de las hojas adyacentes de vidrio y firmemente adherido a ellas,
comprendiendo el espaciador una unidn &< metal ddctil soldada
a los revestimientos metdlicos de las hojas de vidrio.
68,-Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
carac terizado porque se dispone el borde de dicho revestimiento
metdlico en iorma afilads,.
78,~Frocedimiento, segin lag anteriores reivindicaciones,
carazcterisado porque se disponen unos fileteados de metal de
bajo punto de fusidén soportados por el espaciador en ambos lados
del mismo, y a lo largo de ambos bordes, siendo dichos fileteados
firmemente unidos al metal del vidrio a lo largo del interior y
exterior de cada borde de l= banda espaciadora, formando un esgpa-—
cic herméticamente cerrado emtre las hojas &dyacentes de vidrio.

88 ,~Frocedimiento, segiin lus reivindicaciones anteriores,
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caracterizado porque segfn 21 miswo los revestimientos metdlicos
margingles ded wvidrio consisten er was bonda aspersionada de co-
bre o aleacidén de cobre disrussta en iorno de las porciones umar-
ginales de las superficies opuestas de las hojas de vidrio y fir-
menente adherida a las mismas, y la banda espacliadora es de mew-
tal flexible, ductil, dizpuesto completamente en torno de las
porciones marginales del vidrio y encontréndose entre las bandes
de vidrio er las misnes,

78 ,~Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porgue consiste en aplicar primerzmente un revesti-
miento metélico en torno de las porciones marginales de las
hojas de vidrio, disponie-do ¢ichas hojas en relacidn espaciada
paralela con los revestimientos metdlicos de lus mismas enfrente
de la otra, disponiendo una faja metdlice espaciadora entre las
hojas cerca de los bordes de las mismas y entonces sujetando
1la faja espaciadora &= netal dirsctamente =z los revestimientos
metdlicos,

108 ,-Frocediniento, segin las anteriores reivindi caciones,
caracterizado porgue en el mismo las hojas dec vidrio son calente~
das antes de aplicar el metal fundido en las porciones marginales
de las misumas,

lla,-Frocecimiento, seguin las anteriores reivindicaciones,
caractarizado porque en €1 misumo Iz porciones marginales solamen-
te de fias Lojas de vidrio son calsntadas antes de la aplicacién
del metal fundido a las mismas.

128,-Procedimiento, segin las anteriores reivind caciones,

caracterizado porque en €1 mismo los bordes de los revestimien-

tos de metal sor. afilados antesa de TLjar 13 Zija eij.cliiers a
logy mismos,e

138,~frocedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
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caxracterizedo porque en el mismo los revestimientos metflicos
comprenden <ung capa de ccbre, la cual es appersion&da sobre ellos
en forma de una banda y la banda espacizdora consiste en unas tira
de bande flexible , gue es soldada a dichas bandas de cobre,
14#2,-Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porgue la soldadura gs efectuada mediante uso de
una soldadurs de bajs punto ¢e fuuidn, 1la eplicscidn ce la cual
se controla p:urs producir fileteados en smbos lados8 y en torno
a ambos bordes de la banda de plomo de nmanera que Se cree wn €S-
pacio herméticamente cerrzdo entre las hojas adyacentes de vidrio,
158 ,~Procecdimiento, segiin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque comprende las etapas de aspersidn de las
bandas de cobre en torno de las porciones marginales de hojas
de vidrio; some tiendo las bandaé de cobre & una llama reductora
pare limpiar dicho cobr:, y entonces inmediatamente despuds cu-
briendo la banda de cobre con una pelfcula de soldadura, y enton-
ces revistiendo previamente una faja flexible de plomo en ambos
lados a8 lo largo de ambos bordes del mismo con un recubrimiento
gsustancial de soldadura de bajo punto de fusidn, y entonces unien-
dolas previamente revestidas fajas de plomo entre dos hojas de
vidrio por aplicacidn delcalor suficiente parzs determinar la amal-
gamacidn de la soldadura en las fajas de plomo con la soldadura
de lag bandas8 de cobre en forma que se produzcan fileteados a
lo largo del interior y exterior de cada borde de la faja de
plomo por lo cual se cre& un espacio herméiticamente cerrado entre
las hojas de vidrio adyacentes,
168 y=Erocedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque en €1 mismo las porciones de vidrio revesti-
das de netal marginalmente son recocidas antes de que la #aja es-

paciadora sea fijada a ellas.
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178 ,.-Frocedimiento, segin l=s reivindicacicnes anteriores,
caracterizado porque en 41 misuo después de que la faja espacia-
dora, es asegurada de modo Gue forme un espacio herméticamente
cerrado entre las hojas adyacentes de vidrio,dicho espacic es
deshidratado.

188 ,—~PROCEDLLISNTO DE FABRICACION DE UNIDADES VIDRIERAS D&
MUITIPLES HOJAS DE VIDRIOQ.

Segin se describe en la presente memoria, que consta de

trece hojas escritas a mdquina y dibujos.

Madrid, 9 de octubye de 14952
~FRANGISCO JA?U +9
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