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MBMORIA . BRSCRIPTIVA
para svlioiter
PATENTE DF INTRODUGOIGON
| o | _
ksPafias
. por /PI%E. efios
® nombre de PITTHBURGH PL4TE G488 COMPANY, entidad nor-
teamericsna, estabiWnids en Ons Gateway Center, Pittebnrgh,
Pensilvanis, Eetedos Unidow de Américs, por;:

~ "UN METODO IR PRODUCIR UNIDATES VIDRIADAS DOBLES".
~0-0=0=0=0~0=0=-0=0=0=0<0=0=0m=

X1 presente invento se refisre a un método

‘de producir unidedes vidriedss miltiples y & eparmtos pare

&2 uso en dloho método,
Con anterforidsd se ha propuesto congtrauir
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unidedes vidriedas dobles que pueden sustituir & las places
o pareles individuales usuales en las ventenas calentando
hesta el punto de eblendemiento y doblando luego los hoar-
des de un penel o lémina de vidrio y uniéndole herméticemen-
te una segunde limina por fusién de las partes en contacto
pera dar una unided monolftica cerrade, Teles unidades se
caracterizan por la exclusién permenente de lumeded de =u
interior, Tembién el zire u otro ges emcerrad en ellas,
proporoiona un excelente medio no conductor del calor., Esto
hace que la unided constituya un excelente eislador térmi-
0.

Ses ha ropuesto ya un procedimiento pare
hecer unidades de éste tipo que comprende soportar doa 14~
minzs de vidrio en relacién superpuesta pero ligersmente
espaciadas entre sf, teniendo uns de dichas léminas un egu-
jero de poro en ella, calenter los mérgenes de la lémine s
perior hasta que caigen y queden soldedos con los mérgenes
de la 14mina inferior, tirar de la lémina superior hacia
arriba para creer uns cimars entre les léminse y eumentar
bruscamente la preeifn de aire dentBo de la unided para
ebomber la conexién soldede entre las léxnin&s;

En este procedimiento, el calentemiento de
los bordes del vidrio ae. efectda por un caldeo elésirico
locelizado, Con el.:fin de iniciar la operacién de caldeo
eléotrico, ea deseable aplicar une tira de un materiel eléc-
tricemente conductor tal como grafito coloidsl sobre la su-
perficle inferior de le lémina superior de vidrio, ceroa
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de los bordes de la lémina. S hace pasar luego una corrien-
te eléotrica a través de le tira para efectuer el calentemien-
to de la tira y del vidrio immediatamente junto e la tira y
por debajo de ella., Una veg que se ha iniciedo edecnzdamente
la operacién de cslentamiento, el propio vidric se yuelve con-
ductor y el celenteamiento eldotrico puede contimerse asf
incluso después de que ge ba guemado le tira eléstriocemente
oondu.etora_‘. ‘

En un procedimiento para heocer unidedes vidria-
das dobles soldadas, totelmente de vidrio, tal como se ha des-
oerito arriba, les léminas de vidrio se lavan, se recortan y
luego ee su.eldan; Es en extremo impartante que el contacto
por el equipo de manejo con lag superficies lavadas de les
léminas de vidrio que han de former el interior de la unidad
sea mantenido en un mfnimo, Cualesquiers msrcas o moieded
que ocurran en edies superficies no pueden ser eliminades
despuds de que se ha soldado la unided. Asf{ puede verse que
la creacién de un método y de un aparato para menejer el
vidrio después de gue ha sido lawvado y reocortado sin tocar
esag mperficies es desea‘blé. |

Bz necesario calentar previamente las hojas
de vidrio entes de la operacién de solder cam €l fin de im-
pedir el agrietemiento del vidrio durente las fases inicie-
les de la soldadnra. Usuelmente, las léwinss superior e in-
ferior, después de haber sido epropisdemente recortadas, se
disponen lado a lmdo sohre botones de grafito en un carro
edecuado, denominado empecificemente carro de ocerga. El oz
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rro es movido dentro de une cémare de calentemiento mwevio
en que el vidrio se calients a una temperatura de unos 656080,
Una vez quefse ha precelentado el vidrio, es llevado a una ]
cémare de soldedura en gue el vidrio calentado se saca del -
carro y se coloca en posicién adecuadas para soldar'.

Un método antes empleado para quiter las hojas
de vidrio del carro ifmplice coger leas superficies saperiores
de cada 14mina con un cebezal de vacfo situzdo encim del
cerro y leventarlas desde el carro. Le lémina inferior se
saoe primero y se ooloca sobre un medio de soporte adecuado,
Iuspgo se saca la hojJa superior por el casbezal de vacfo y se
wentiens en su eitio sobre la lémine inferior camo prepemra-
cién para la aoldaﬁm:'a;

Puede verse que en dicho método de meme jar las
lémines de vidrio lavades,recortadas y precelentedas, l= su-
perficie superior de la hoja inferior calentada se pones en
sontecto con un cabezel de vacfo. la superficie superior de
le lémina inferior constituye une superficie interior de la
unided soldada, y por tento es absolutamente necesario gue
no ocurren en esta superficie marcas o enmcianﬁ.en‘ba.. Como
se ha dicho antes, el vidrio se calienta a una temperaturae
de unos DE6ORC y el éontacto del vidrio a esta temperatura
oon un cebezal de vacfo d& frecuentemente oomo resultado
marcas o ensuciamiento sobre la superficie del vidrio.

De ecuerdo con el presente invento, se crea
un método de producir unidedes vidriades miltiples que eom-
prende limpier las guperficies de las lé&minms de vidrio que

w 4
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hm de formar la unidad, disponsr las hojas limpias en rele-
o1én opusste y en lfnea entre gf con las superficies de lss
léminas de vidrio gue hen de formar el interior de le unided
tosfndose entre sf; llevar les hojas limpias a una cémera

de oaldeo, separar las hojJas en una pequefie distencia entre
s{, y ocalentar los bordes de las hojas & una temperature gi-
ficiente para hacer gue ge suclden y formen le unidad.

El invento crea tembién aparstos para hacer
unidades vidriades, que comprenden una cfmars de soldar, un
carro movible hacim y desde le cfmars de soldar, teniendo
dicho carro uns aberture en un lado del mismo, un csbezel
de vac{o soportado en le chmara de solder en alineacién ver-
tical con el carro cuando estf en la chmmre, y soportes gue
se eplicen al vidrio en alinsecién vertical con el cabezel
de vacio y movibles e través de la abertura del carro a con-
tecto con le superficie inferior de una hoje de vidrio mon~
tede en el carro pare elevar el vidrio degde el carro, que-
dendo libres de eplicacién con el carro cuando se sparte de
elloslc

Pera comprender me jor el invento, puede hacer-
se ahore referencie a los dibujos enejos en los cuales los
ndmeros iguales se refieren a partes enfloges en tode esta
Memoria‘. '

| En los dibujos, la figura 1 es una seccién
vertiocel de una c&mars de precalentar y soldar gque posee ape-
ratos pare transferir vidrio como preperacién a su soldedura
pera obtener unidedes vidriades dolles de mcuerdo con les dis.
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posiciones del jresente invento, y

La figure & es una viste en plemte del aps-
rato mostrado en la figura 1 lmbiéndoss omitido les chmaras
de precalentamiento y soldadura;

Un eparato spropiado para su uso en la préoc-
tica del invento se ilustra en la figura 1. Rsie eparato fn-
cluye una ofmeara 10 para precalenter y una cémera 1l pera
soldar, en relacidn yuxtapuests, construide ceda una de
ellpa de un meterial refractario epropiado. la cfmera 10 es
calentada por cualdguier medio conveniente, tel como elemen-
tos de caldeo eléotriocos 14 que se extienden desde una pared
laterel de la clmara 10, 81 se desed, los elementos de celdeo
eléotricos pueden sugtftuirse por otros medios, por ejemplo
mecheros de gas. Le cimare 10 estf proviste de una puerta
exterior o entradé. 156 que tiene un cierre 16 movible verti-
celmente por medio de un meocanismo usual de mgniobra del cie-
rre,17, La clmara de precalentemiento 10 eath diszefinda paras
precalentar el vidrio, por ejemplo, e una temperatura de
427 & 5389C dependiends de la tempersturs crftios del vidrio
con el fin de impedir la rotura de é€ste por esfuerzos térmi~
cos durante les operaciones de soldedura subsiguientes.

La ofmare 10 comunica con la cémera de sol-
dedura 11 a través de una puerta o shertura 18 forpeds por
debajo de un tabique 19 entre las dos ofmarss. La clmera
11 estd provista de una puerte exterior o selida 20 que tie-
ne un oierre 22 movible verticelmente mediente un mecanismo
usual 23 de maniobre del cie:r:'re;

- 6 -
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Pare llevar les hojas de vidrio a trevés
de las cfmarae pere las gucesives operasiones , se ha dis-
pueato un cerro 26 gue merche sctre una vfa 28, Este via 28
se extiende a través de las varias puertas o aberiuras hacis
las chmaras y con preferencia se extiends suficientemente le-
Jjos de le chmera 10 pera creer une zona de carga z'.

‘Bl earro 26 incluye un ermesén rectengnler SO
que tiene una o més aeberturas 82 en un lado del amesén rectan-
gular; les aberturas 32 del ermmzén pueden verse en le figu~
ra &; Las sberturas tiemen la forme de recténgulos como se
mue stra en el carro £6, pudiendo tener, sin embargo, otras
formas. La superfiocie superior del ermmzfin 30 esth proviste
de una serfe de esbﬁmgoa o botonss 35 de grafito destine-
dos & soporter una o més hojas de vidrio en relasién sepm-
rads oon respecto al amazén;.‘

Bl carro 86 se desplaze solre ruedas 36 gue
corren sobre la vie £8 ¥y puede ser movido en vaivén sbre
la vie por cuslguier eparato conveniente. Por ejemplo, el
carroc de carge 26 puede moverse & lo largo de la vfa 28 por
redio de una cadena de rodillos 40 conecteda al cearroc en 42
y 44. Lea cadena 40 corre en tormo de poleas 46, 47, 4:8 T 49
gque estén coneotades a rotacién e un armazén 50 que sopor-
te la cémara de precalentamiento 10 y la cémere de soldadu-
re 11, le poles 49 esth conectede por medio del dispositivo
de tranamiziénb4 y del embregue electromagnético 56 a un
motor reversible 58 que mueve la cadena 40, Lea hojas de
vidrio son precalentedas epropiedemente sobre 'cl carroh.

-7—
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Iog medios para retirer el vidrio precelen-
tado del carro de carga 2 se muestran en la ofmara de sol-
der 11, Un csbezal de veofo 60 esté concctedo & la extremi-
ded inferior de un véstego de pistén meoco 64 gue se mueve
verticalmente en un cilindro 66 montado en el techo 68 de
la cémera 11. Bl véstego de pistén 64 es tubuler de modo
dque proporcions una conexién de vacfo por el cebezal de va-
c{o 2 una fuente de vacf{o adecusde (que no se ha mostredo).
El védstego de pistén puedemoverse en sentido eltemativo en
el oilindro por medio de presfén de ﬂuidd u otra adecnada‘.

Bn el fondo de la chmere de soldar 11 hay
Ylatinas 70 que pueden ester formadas por cualquier mate-
rial refractario tel como teleco, vidrio con elevado conte-
nido de sflice u otro materiel epropiado. Estas platinas
estén provistas de una o més depresionss o renuras T8 que
tienen conexiones 73 a un menantiszl de vac{o de modo gue
une lémine de vidrio dispueste sobre ellas pueda mantensr-
ge con seguridad en posicién durente les diversas opera-
ciones de soldedure y formci&n;

Extendiéndose a través de agujeros 74 de les
platinas y el fondo de la ofmare 11 deade debajo de la cé-
mare. 11 hay medios 76 de soporte del vildrio. Estos medios
de soporte del vidrio tienen forme de wverillas vertiocales 80
con gus puntas superiores revestides de algfn material tal
como emianto que no margue o rompa el vidrio ni lo deterio-
re a la temperatura operative del horno de soldar, La extre.
mided inferior de las varillas 80 eath sujeta & una pleca 82

_e.



10

20

25

que esté montadas en la extremided de un véstago de pistbn 64
en el c¢ilindro 86; Bl medio de goporte es movido en sentide
elternativo e través del fondo del horno de soldar por medio
de un fluido en el cilindro o por cualquier otro medio ade-~
ma&c». Lag varillas 680 pueden ser huecas y estar corecimdas
a una fuente de vaocfo peara mentensr en posicién el vidrio
solre ellas sl es preciso O a1 se desea-.

En un modo de operar del eparato deserito en
lo que antecede, la lémina de vidrio inferior 9¢ y la lémi-
na de vidrio superior 91 son soportades en la ofmers de sol-
dar 11 después de que hen sido precelentedas en la clmare
10 sobre el carro &6‘. El carro 26 es movido dentro de la ch~
mere y detenido de modo que le lémina de vidrio inferior 90
guede directsmente encime del medio 76 de soporte del vidrio.
El véstego de pistén 84 es acoionado haocie =rriba en el ci-
lindro 86 de modo que hage que el medio de soporte 76 duda
por los agujeros 74 en les pletines 70 y a través de abertu-
ras 32 del carro 26 para éplicarse a la superficie inferior
de la lémina inferior de vidrio 90 ¥y elevarle en unos cusn-
tos centfmstros desde los botones de grafito dé soporte 55:.

Bl carro de carga 26 es refraido a lo largo
de las vias 28 hﬁ.oia la ofmera de celentemiento mrevio 10 ¥
la hoja inferior 90 es bajade luego a encima de las plati-
nes 70 retrayendo el véstego de pistén 84 en el cilindro 86.
El medio de soporte 76 es bejado sufictentemente de modo que
les puhtes superiores de las varillas 80 guedan por debajo
de la superficie superior de les platinas 70 permitiendo

w .9 a
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con ello que el vidrio 90 desoanse lilremente sobre las
pla‘tinaa.

El carro 86 que contiene la lémins de vidrio

“superior 91 es introducido de mmevo en la cfmera de soldar

¥y detenido en una posicién tel gue la lémine superior de
vidrio 91 gquede directemente por debajo del cebegel de vew-
cfo 60. Bl cabezel de vacfo 60 se baje pare gque se epligue
a la superfiocle superior de le lémina superior de vidrio 91,
se eplica un vacio albebezel y el cebezel, y el vidrio unido
a €1, se suben en una corte distancia pare separsr el vidrio
91 del carrc. El carro 26 es retrafdo luego desde el horno
de solder y la lémine superior de vidrio 91 se baja por el
cebeszal de vacio hasta que casi toque, pero con preferencia
sin tocaria, la lémina infeﬁw 90, Le lémins superior 91
es goportade en esta posicién y se comienze le operacién de
goldadurea.

Otro modo de operacién del eperato desorito
erriba implica le colocacién de la lémina superior de vidrio
91 encima de la lémine inferior 90 y slineade con elle so-
bre un carro de carga tal como el carro 25 que tiene una
ghertura en un ledo y en su fondo, Aquf también el carro es
movido & le chmera de golder y detenido en ella de modo e
la lénina inferior de vidrio 90 esté directemente encima del
medio de soporte 76,

En este caso, los medios que soporten el vi-
drio se eplicen e le superficie inferior de la lémina infe-
Tior de vidrio y elevan la lémina inferior y le superior de

w 10 -
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vidrio desde el carro, el carro se retira y la lémina infe-
rior de vidrio se deposita sobre las platinas soportfndose
la lémine superior por la léminm inferior.

8¢ baje el cebegal de vacio 60 para gue se
aplique a la superficie superior de la hoja de vidrio saupe-
rior y se aplice un vacio al cabsgal, El cabezel de vacio ¥
la lémina superior de vidrio 91 unide a €1 se elevem en una
corte distencia e posicién adecnade pera solder y se mantie-
nen en teal posicién como preparmcién al comienzo de la ope-
racién de moldadura.

Existen diversas ventejas en este dltimo modo
de operar, la l&nina superior y la inferior guedan el ineadas
una con respecto a otra cuendo se colocan solre el carrc y
por temto no es preciso realitécr esta slineacidén en la cémara
de soldar, También, dicho modo de operar requiere solo un mo-
vimiento del carro hecie dentro y hacia fuera de la ofmaras de
soldar;

El temsfio del carro y la longitud de le cfmara
de celentamiento mrevio no precisan ser tan grendes cuendo la
lémina superior de vidrio se coloca sohre la inferiar de vie
drio encime del cerro, Ademés, la colocacién de la lémina
guperior de vidrio directemente sobre la cars superior de la
inferior actfa pera impedir gune la superficie superior de la
lémina inferior y la superficie inferior de la lémina supe~
rior recojan ouslquier polvo o materia extrafiz solre ellas
durante la transferencia de les hojas a poxiecién como prepe-
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racién para aolda.r-.
Puede verse de le desoripeién del sparato
¥y de su modo de operar gque las superficies de las hojas
de vidrio que han de formar el interior de la doble uni-
dad de vidrio soldeda, es decir, la superficie inferior
de la hoja superior 91 y la superficie superior de la hoja
inferior 90, no se ponen en contacto oon ningfn equipo de
mene Jo durente su transferencia desde el carro 26 & una po-
gicién preparatorie para solder les hojas. El disefio par-
ticular del carro £6 con una ghbertura latersl y de los me-
dios de soporte 74 en combinacidén con €1, permiten @e la
1émina inferior se saque @&in tocaer su guperficie superior.
Beto, conjugedo con el movimiento de la hoja superior 91 ,
por el cebezal de vacfo 60, proporciona el resultedo deseado.
Anngue el presente inven:to ha sido deserito
con referencia a detalles éapecifioos de ciertas realiza-
ciones del mismo, no se desea que tales detalles seen consi-
derados camo limitacionss del alcance del invento salvo en 1o

que se mencione en las reivindicacionss adjuntas,

- O - NROTA =0

Los puntos de invencidén propia, no nuevae,

nla.u
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pero no esteblecida, precticeda ni divulgada en Espsfia,
que se presenten pera que seen objeto de esta Patente de
Introduccién, por DIEZ efios, son los signientes:

1%, & Un método de roduoir unidades vi-
driadas mfltiples, ceracterizado porque comprende limpier
las guperficies de les hojas de vidrio gue han de former
la unidaed, colocar las hojas limpias en relacién opuesta
y elineadas entre sf tochndose mituamente las superficies
de las hojas de vidrio gque han de formar el interior de la
unided, transporter les hojas limpies & una cémaras de cal-
deo, separer les hojas en una peguefia distenciae entre sfy
caelenter los bordes de las hojas a una temperatura sufi-
ciente pare hacer gque se suelden entre sf y formen la uni-
dad;‘ '

22, - Un método segfin se reivindice en el
punto 1, oa:r:acbei'izado porque la hoja snperj.or es ocogide por
medios de retencién sdecuados pare separar las hojas;

3e, -~ Un método gegfin se reivindican en los
puntos 1 8 2, ceracterizado porque laé hojas de v.’a_drid se
yrecalienten antes de separsrlas en una pequefia distencis.

48, - Un métodn segfin gse reivindica en cuel-
quiera de los puntos enteriores, cerasteriszedo porque las ho-
Jas se sacan de log medios de tramsporte emtes de aepararlas.

52, - Un método segfin ge reivindica en ocual-
quiera de los puntos anterliores, carasterizado porque una
tira de material eléctricamente conduotor se .gplica a lo

- 18 -
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largo de log bordes merginales de una e las hojes 1impiae
rere calentar eléctricaments los borides,

62, ~ Un métedo segin se reivindica en cual-
quiaia de los métodos anteriorea, caracterizado porgque 1as
kojas se dlaponen sobre soportea de grafito enstentalos
por los medios ds transporte,

| 72, - tn método para producir unidades vi-
driedas mfltiples que comprends limpiar lae superficies
de l&s hojas de vidric gne han de formar la unidad vidrie-
de mfltiple, colooer primero une hoja limpia @obre un om-
rro, transportar el oarro dentro de uns cédmara de coludnz;n,
subir 1e hoja de vidrfo desie ¢l transportador por medio
de soportes gque se aplioan al vidric movibles a través de
noa abertura en ol ladoc del onrro, retirar gl oarro, bajer
le primera hoja de vildrio por debajo del nivel ds desplasa-~
miento dal carro, omsrgar le segunis hoja en el omrro, trang-
porter sl oarroc denire ao‘:la’ oémera de¢ soldar 4ds modo gue
le segunia hoja esté en alinemcién verticsl directa oon
le primers hoja inferior, aubir la smegunia hoja desds el
omrro por medio de nn ocabesal 4de vac{o, retraer el carro
deslds la zona dsfinlda por las dos hojas de vidrio, lle-~
var lee dos hojas & una poﬁnoﬂa distancie entre af y oa-
lentar los bordes da lms hojss & una temparatura sufi-
cients para hecer gue ge suslien entre s{ y formen la
unigad, ,
Bt’. ~ Un métode de produeir vnidades vi-

w 14 =
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fel y como se he descrito en la Memoria
que anteosis, :@rcnntado on ol 4ibunjo gne se acompafie

drisdas dobles,

7 on los fines gue ®e han espscifioadoe,
Fate Memorie consta de guinoe hojas esori-
tas POX pna sole c=sre,

mearsa, V6 JUL 1955
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