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unidades v id riad as  doblas que puedan s u s t i t u i r  a  la s  plateas 
o panelas in d iv id u a les  usuales en la s  ventanas calentando 
h asta  e l  punto de ablandamiento y  doblando luego lo s  bor­
des de un panel o lámina de v id r io  y  untándole herméticameR- 
te  una segunda lámina por f is ió n  de l a s  p a rte s  en  contacto  
para dar una unidad m onolítica  ce rrad a . Tales unidades se  
ca rac te riza n  por la  exclusión  pe imánente de humedad de su 
in t e r io r .  Tambián e l a i r e  u  o tro  gas encerrado en e l l a s ,  ,, 
proporciona un excelente medio no conductor del c a lo r .  E sto  
hace que l a  unidad co nstituy a  un ex ce len te  a is lad o r térm i­
co.

Se ha propuesto ya un procedimiento p a ra  
hacer unidades de é s ta  t ip o  que comprende sopo rtar dos lá ­
minas de v id rio  en re la c ió n  superpuesta  pero ligeram ente 
espaciadas en tre  s í ,  teniendo una de di chas láminas un agu­
jero  de poro en  e l l a ,  c a le n ta r  lo s  márgenes de l a  lámina su­
p e rio r  h a s ta  que caigan y  queden soldados con lo s  márgenes 
de l a  lámina in f e r io r ,  t i r a r  de la  lámina su p erio r hacia  
a r r ib a  para c rea r una cámara e n tre  la s  láminas y  aumentar 
bruscamente l a  p rea ión  de a ire  dentBo de l a  unidad para  
abombar la  conexión soldada e n tre  la s  lám inas.

En es te  procedim iento, e l  calentam iento de 
lo s  bordes del v id rio  se  e íe c tá a  par un caldeo e lé c tr ic o  
lo ca lizad o . Con e l f i n  de in i c i a r  l a  operación de caldeo 
e lé c tr ic o ,  es  deseable a p l ic a r  una t i r a  de un m a te ria l e lé c ­
tricam ente conductor t a l  como g ra f i to  co lo id a l cobre l a  su­
p e r f ic ie  in f e r io r  de l a  lámina su p e rio r  de v id rio , ce rca
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de lo s  bordes de l a  lám ina. Se hace pasar luego una c o rr ie n -  
te  e lá o tr io a  a  trav os de l a  t i r a  para e fec tu a r e l  calentamien­
to de l a  t i r a  y  d e l v id rio  inmediateanente jgn to  a  l a  t i r a  y  
por debajo de e l l a ,  Uha ve s  que se ha in ic iad o  adeonadentente 

5 la  operación de calentam iento , e l  p rop io  v id rio  se  vuelve con­
ductor y  e l  calentam iento e lé c tr ic o  puede continuarse a s i  
inclu so  después de que se ha quemado l a  t i r a  e léc tricam ente  
conductora.

En un procedimiento p a ra  hacer unidades v id ría ­
l o  das dobles so ldadas, to talm ente de v id r io , t a l  como se h a  des­

c r i to  a r r ib a ,  la s  láminas de v id rio  se  lavan , se reco rtan  y  
luego se sueldan# Es en extremo im portante que e l  contacto  
por e l  equipo de manejo con la s  su p e rf ic ie s  lavadas de la s  
laminas de v id r io  que han de form ar e l  i n t e r io r  de l a  unidad 

15 sea mantenido en un mínimo. Cualesquiera marcas o saciedad 
que ocurran en ed tas  su p e rf ic ie s  no pueden s e r  elim inadas 
después de que se ha soldado l a  un idad . A si puede verse que 
l a  creación  de un método y  de un aparato  p a ra  manejar e l  
v id rio  después de que ha sido  lavado y  recortado s in  to ca r 

80 esas su p e rf ic ie s  e s  deseable*
Es necesario  c a le n ta r  previamente la s  hojas 

de v id r io  an te s  de l a  operación de so ld ar ccn e l f i n  de im­
p e d ir  e l  agrietam ien to  d e l v id r io  durante la e  fa se s  iniciad­
le s  de l a  soldadera. Usualmente, la s  lám inas su p e rio r  e in -  

85 f e r i a r ,  después de haber sido a lo p iad am en te  re c o r ta d a s , se 
disponen lado a  lado sobre botones de g ra f ito  en un  canco 
adecuado, denominado específicam ente carro  de carga. E l ca-
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rro  es movido dentro de una cámara de calentam iento previo 
en que e l  v id r io  ae c a lie n ta  a una tem peratura de unos 6609C. 
Una vez que^se ha precalentado e l  v id r io ,  ea llevado a  una 
cámara de soldadora en que e l  v id rio  calentado ae saca d e l 
carro  y  se  coloca en po sic ió n  a  de onada para so ld a r .

Un mátodo an tea  empleado p a ra  q u ita r  la s  hojas 
de v id rio  del ca rro  im plica coger la s  s u p e rf ic ie s  superio res 
de cada lámina con un cabezal de vacío s ituado  encima d e l  
carro  y  le v a n ta r la s  desde e l  c a r ro . La lámina in f e r io r  se 
saca primero y se  coloca so tre  un medio de soporte adecuado. 
Luego se s a c a  l a  hoja su p e rio r por e l  cab eza l de vacío y  se 
mantiene en su s i t i o  sobre la  lámina in f e r io r  cono prepara­
ción para la  soldadura#

Puede verse que en dicho mátodo de mane j a r  la s  
láminas de v id rio  lav ad as,reco rtad as  y  p reca len tad as , la  su­
p e rf ic ie  su p e rio r de l a  ho ja in fe r io r  ca len tad a  se pone en  
contacto con un cabezal de vacío . La s u p e ré  cié su p e rio r de 
la  lámina in fe r í  or co nstituy e  una su p e rf ic ie  in te r io r  de l a  
unidad so ldada, y  por ta n to  es  absolutamente necesario  que 
no ocurran en e s ta  su p e rfic ie  marcas o ensuciam iento. Como 
se ha dicho an tee , e l  v id r io  se c a l ie n ta  a una tem peratura 
de unos 560SC y e l  contacto  del v id rio  a  e s ta  tem peratura 
con un cabezal de vacío  dá frecuentem ente como re su lta d o  
marcas o ensuciamiento sobre l a  su p e rf ic ie  del v id r io .

De acuerdo con e l  p resen te  Invento, se  o rea  
un mátodo de p roducir unidades v id riad a s  m ú ltip les  que com­
prende lim p iar la s  s u p e rf ic ie s  de la s  láminas de v id rio  que
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han de formar l a  unidad, d isponer la s  ho jas lim pias en reía-. 
<3ión opue e ta  y en l ín e a  en tre  s í  con la s  su p e rf ic ie s  de la s  
láminas de v id rio  que han de formar e l  in te r io r  de l a  unidad 
tocándose en tre  s í ,  l le v a r  la s  ho jas lim pias a  una cámara 

6 de caldeo, separar la s  ho jas en una pequeRa d is ta n c ia  e n tre  
s í ,  y ca le n ta r  lo s  bordes de la s  ho jas a  una tem peratura su­
f ic ie n te  para hacer que se suelden y formen l a  unidad.

E l invento c rea  tambiárt aparatos para hacer 
unidades v id ria d a s , que comprenden una cámara de so ld a r , un 

10 carro  movible hacia y  desde l a  cámara de so ld a r , teniendo 
dicho carro  una a b e rtu ra  en u n  lado del mismo, un cabezal 
de vacío  soportado en la  cámara de so ld a r en a lin e a c ió n  ver­
t i c a l  con e l  carro  cuando e s t á  en la  cámara, y  so p o rtes  que 
se ap lican  a l  v id rio  en a lin e a c ió n  v e r t i c a l  con e l  cabezal 

16 de vacio y movibles a  trav ás  de l a  ab e rtu ra  d e l  carro  a con­
tac to  con l a  s u p e rf ic ie  in fe r io r  de una hoja de v id r io  mon­
tada en e l  ca rro  para e lev a r e l  v id rio  desde e l c a rro , que­
dando l ib r e s  de ap licac ió n  con e l  ca rro  cuando se ap a rta  de 
e l lo s .

SO 2 a ra  comprender m ejor e l in v en to , puede hacer­
se ahora re fe re n c ia  a  lo s  d ibu jos an e jos  en los cuales lo s  
mimaros Ig ua les se r e f ie r e n  a  p a rte s  análogas en toda e s ta  
Memoria.

En lo s d ib u jos , la  f ig u ra  1 es  una sección  
85 v e r t ic a l  de una cámara de p re c a le n ta r  y  so ld a r  que posee apa­

ra to s  para t r a n s f e r i r  v id rio  como preparación  a  su soldadura 
para obtener unidades v id riad as  dobLea de acuerdo con la s  d is -
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posiciones de l p resente in v en to , y

La fig u ra  & es una v is ta  en p la n ta  d e l apa­
ra to  mostrado en l a  f ig u ra  1 habiéndose omitido la s  cámaras 
de precalentam iento y  so ldadura.

Un aparato  apropiado p a ra  su uso en l a  prác­
t ic a  del invento se i l u s t r a  en l a  f ig u ra  1 . Este ap ara to  i n ­
cluye una cámara 10 p a ra  p re c a le n ta r  y  una cámara 11 para 
so ld a r , en re la c iá n  yuxtapuesta, co n stru id a  cada una de 
e l l a s  de un  m a te ria l r e f r a c ta r io  apropiado. La cámara 10 es  
ca len tad a  por cu alqu ie r medio conveniente, t a l  como elemen­
tos de caldeo e lé c tr ic o s  34 que se extienden desde una pared 
la te  red. de l a  cámara 10. S i se  de se A, lo s  elementos de caldeo 
e lé c tr ic o s  pueden s u s t i tu i r s e  per o tro s  medios, po r ejemplo 
mecheros de gas. La cámara 10 e s tá  p ro v is ta  de una p u erta  
e x te r io r  o en trad a  18 que tie n e  un c ie rre  36 movible v e r t i -  
ca3mente por medio de un  mecanismo usual de maniobra del c ie ­
r r e , 17. La cámara de preealentam iento 10 e s t á  diseñada para 
p re c a le n ta r  e l  v id r io ,  por ejem plo, a  una tem peratura de 
427 a  538*C dependiendo de 3a tem peratura c r í t i c a  d e l v id r io  
con e l  f i n  de impedir l a  r o t a r a  de éste  por esfuerzos térm i­
cos durante la s  operaciones de soldadura subsiguientes#

La enmara 10 comunica con l a  cámara de s o l­
dadura 11 a  trav és  de una p u erta  o a b e r tu ra  18 formada por 
debajo de un tab ique  19 en tre  l a s  dos cámaras. l a  cámara 
11 e s tá  p ro v is ta  de una puerta  e x te r io r  o sa lid a  20 que t i e ­
ne un c ie r re  22 movible v e r t í  cálmente mediante un mecanismo 
usual 23 de maniobra d e l c i e r r e .
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P ara l le v a r  la a  ho jas de v id rio  a  travos 

da la a  cámaras p a ra  la s  sucesivas operaciones , se ha d is ­
pee ato en ca rro  26 que marcha sobre una v ía  28. E sta  v ía  26 
se extiende a través de l a s  v a lía s  pu ertas  o ab e rtu ra s  h a c ia  

8 la s  cámaras y  con p re fe ren c ia  se ex tiende safio  ientemente l e ­
jos de la  cámara 10 p a ra  c re a r  una zona de carga Z.

E l ca rro  26 incluye un armazón re c ta n g u la r  30 
qpe tie n e  una o más a&ertmras 32 en un lado del anaazán re c tan ­
g u la r . Las ab e rtu ra s  33 del armazón pueden verse en l a  f ig u -  

10 r a  2 . Las ab ertu ras tien en  l a  forma de rectángulos como se 
m uestra en e l  carro  36, pudiendo te n e r, s in  embargo^, o tra s  
formas. La su p e rf ic ie  su p erio r de l armazón 30 e s tá  p ro v is ta  
de una serie  de espárragos o botones 36 de g ra f i to  d e stin a ­
dos a soportar una o más ho jas de v id rio  en re la c ió n  sepa- 

18 rada con resp ec to  a l  armazón.
E l c a rro  26 se desp laza sobre ruedas 36 qre 

co rren  sobre l a  v ía  28 y  puede se r  movido en vaivén sobre 
l a  v ía  por cu a lq u ie r aparato  conveniente. Par ejemplo, e l  
carro  de carga 26 puede moverse a lo  la rg o  de l a  v ía  38 po r 

30 medio de una cadena de ro d i l lo s  40 conectada a l  ca rro  en 42 
y 44. La cadena 40 corre en torno de poleas 46, 47, 48 y  48 
que e s tá n  conectadas a  ro tac ió n  a  un armazón SO que sopor­
ta  l a  cámara de precalentam iento 10 y  la  cámara de soldadu­
r a  11. La po lea  48 e s tá  conectada por medio d e l d isp o s itiv o  

25 de tranamisióqÓ4 y del embrague electrom agnético  86 a  un 
motor re v e rs ib le  88 que mueve l a  cadena 40. Las hojas de 
v id rio  son pre ca len tadas apropiadamente sobre e l  c a rro .
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Loe medios peca r e t i r a r  e l  v id rio  p recalen­

tado de l carro  de carga 26 se muestran en l a  casara  de ac i­
dar 11. Un cabezal de vacío 60 e s tá  conectada a l a  extrem i­
dad in f e r io r  de un vástago de p is tó n  hueco 64 que- se mueva 

5 verticalm ente en un c i l in d ro  66 montado en e l  techo 68 de 
la  cámara 11. E l vástago  de p is ta n  64 es tab u la r de modo 
que proporciona una conexión de vacío par e l  cabezal de va­
c io  a una fuente de vacio adecuada (que no se ha m ostrado). 
E l vástago de p is tó n  puedq&o verse en sen tido  a l te rn a tiv o  en 

10 e l  c ilin d ro  por medio de p res ió n  de f in id o  n  o tra  adecuada.
En e l  fondo de l a  cámara de so ldar 11 hay 

p la tin a s  70 que pueden e s t a r  formadas por cu alqu ie r mate­
r i a l  r e f r a c ta r io  t a l  como ta lc o , v id rio  con elevado conte­
nido de s í l i c e  u o tro  m a te ria l apropiado . E s ta s  p la tin a s  

15 es tén  p ro v is ta s  de una o más depresiones o ran u ras  72. que 
tienen  conexionas 73 a un m anantial de vacío  de modo que 
una lámina de v id rio  d isp u esta  sobre e l la s  pueda mantener­
se con seguridad en p o sic ió n  durante la s  d iv e rsas  opera­
ciones de soldadura y  formación*

80 Extendiéndose a  través de agu jeros 74 de la s
p la tin a s  y  e l fondo de l a  cámara 11 desde debajo de l a  cá­
mara 11 hay medios 76 de soporte del v id r io .  Estos medios 
de soporte d e l v id r io  tie n e n  forma de v a r i l la s  v e r tic a le s  80 
con sus puntas su p erio res  re v e s tid a s  de algún m a te ria l t a l  
como amianto que no marque o rompa e l  v id r io  n i lo  d e te r io ­
re  a  l a  tem peratura o p era tiv a  del homo de so ld a r. La ex tre ­
midad in f e r io r  de la s  v a r i l l a s  80 e s tá  s u je ta  a una p laca  82
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que e s tá  montada en l a  extremidad de un vástago de p is tó n  84 
en el c i l in d ro  86. E l medio de soporte es movido en sen tido  
a l te rn a tiv o  a travos de l fondo del homo de so ld a r por medio 
de un f lu id o  en e l c i l in d ro  o por cu a lq u ie r o tro  medio ade­
cuado. Las v a r i l la s  80 pueden se r  huecas y e s ta r  conectadas 
a una fuente de vacio para mantener en p o sic ió n  e l  v id r io  
sobre e l l a s  s i e s  p rec iso  o s i  se desea.

En un modo de operar del aparato  d e sc rito  en 
lo  que an tecede, l a  lámina de v id rio  in f  e r io r  90 y l a  lám i­
na de v id rio  su p erio r 91 son soportadas en l a  cámara de s o l­
dar 11 despuás de que han sido pre calen tadas en l a  c&nara 
10 sobre e l  carro  86. E l ca rro  26 es movido dentro de l a  cá­
mara y detenido de modo que l a  lámina de v id r io  in f e r io r  90 
quede directam ente encima del medio 76 de soporte del v id r io . 
E l vástago de p is tó n  84 es accionado hacia  a r r ib a  en él c i ­
lin d ro  86 de modo que haga que e l  medio de soporte 76 duba 
par lo s  agujeros 74 en la s  p la t in a s  70 y a  Irsv ás  de ab ertu ­
ra s  82 del carro  26 para a p lic a rse  a l a  su p e rf ic ie  in fe r io r  
de l a  lámina in f e r io r  de v id r io  90 y  e le v a r la  en unos cuen­
tos centím etros desde los botones de g ra f ito  de soporte  35.

E l ca rro  de carga 26 es re tra íd o  a lo  la ig o  
de la s  v ía s  88 h ac ia  la  cámara de calentam iento previo 10 y  
l a  ho ja in f e r io r  90 es bajada luego a encima de la s  p l a t i ­
nas 70 retrayendo e l  vástago de p is tó n  84 en e l  c i l in d ro  86. 
E l medio de soporte 76 es bajado suficientem ente de modo que 
la s  puhtas su p erio res  de l a s  v a r i l l a s  80 quedan po r debajo 
de l a  su p e rf ic ie  su p e rio r de la s  p la tin a s  70 perm itiendo

!
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con e l lo  Qnc e l  v id rio  9C descanse librem ente sobre la s  
p la t in a s .

E l ca rro  ^6 que contiene l a  lámina de v id rio  
superio r 91 es  in troducido de nuevo en l a  cámara de s o l  ¿bar 

S y  detenido en una posic ión  t a l  que l a  lámina superio r de 
v id rio  91 quede directam ente por debajo del cabezal de va-* 
c ió  60. E l cabezal de vacio 60 se b a ja  p a ra  que se aplique 
a  la  su p e rf ic ie  su p e rio r de l a  lámina su p erio r de v id rio  91^ 
se a p lic a  un vacio  a ^ a b e z a l  y  e l  cabezal, y  e l  v id rio  anido 

10 a  á2-t se suben en una c o rta  d is ta n c ia  para  separar e l  v id rio  
91 del c a rro . E l carro  26 es re tr a íd o  luego desde e l  homo 
de so ld ar y  l a  lámina su p e rio r  de v id rio  91 se ba ja  po r e l  
cabezal de vacio hasta  q*ue c a s i  toque, pero con p re fe ren c ia  
s in  to c a r la , Ta lámina in f e r io r  90. La lámina su p e rio r  91 

15 es soportada en e s ta  po sic ió n  y  se comienza l a  operación de 
soldadura.

Otro modo de operación d e l ap ara to  d e sc rito  
a r r ib a  im plica l a  colocación de l a  lámina su p erio r de v id rio  
91 encima de l a  lámina in f e r io r  90 y  a lin ead a  con e l l a  ao- 

20 bre un ca rro  de carga t a l  como e l  ca rro  26 que t ie n e  una
ab ertu ra  en un lado y  en  su  fondo. Aquí tam tián e l  c a rro  e s  
movido a la  cámara de so ld a r  y  detenido en e l l a  de modo que 
l a  lámina in fe r io r  de v id rio  90 e s tá  directam ente encima de l 
medio de soporte ?6.

B5 En e s te  caso , los medios que soportan e l  v i ­
drio  se a p lic a n  a l a  su p e rf ic ie  in f e r io r  de l a  lámina in fe ­
r i o r  de v id rio  y  e levan  l a  lámina in f e r io r  y  l a  su p e rio r  de

10 -
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v id rio  desde e l  c a rro , e l  carro  se r e t i r a  y  la  lámina in fe ­
r io r  de v id rio  se d ep o sita  sobre la s  p la t in a s  soportándose 
l a  1 Anína su p e rio r por l a  lamina in fe rio r*

Se b a ja  e l  cabe s a l  de vacio 60 para que se 
5 aplique a  l a  su p e rf ic ie  su p e rio r de l a  ho ja  de v id rio  supe­

r io r  y  se a p lic a  un vacio  a l  cabe s a l .  E l cabe sa i de vacio y  
l a  lámina su p e rio r  de v id rio  91 unida a Ó1 se  e lev as  en  una 
co rta  d is ta n c ia  a p o sic ió n  adecuada p a ra  so ld a r y  se mantie­
nen en t a l  p o sic ió n  como preparación  a l  comienzo de l a  ope- 

10 ra c ió n  de soldadura***
E x isten  d iversas v en ta jas  en e s te  ùltim o modo 

 ̂ de o p e ra r . La lAnina su p e rio r  y la  in f e r io r  quedan a lin ead as
una con re sp ec to  a  o tra  cuando se colocan sobre e l  c a rro  y  
por tan to  no es  p rec iso  r e a l i s a r  e s ta  a lin ea c ió n  en l a  cámara 

15 de so ld ar. Tambián, dicho modo de op erar req u ie re  solo un mo­
vimiento d e l carro h ac ia  dentro  y  hacia fu e ra  de l a  cámara de 
so ld a r .

E l tamaño d e l carro  y  la  longitud  de l a  cámara 
de calentam iento prev io  no p rec isan  se r  tan  grandes cuando l a  

80 lamina su p erio r de v id rio  se coloca sobre la  in fe r io r  de v i­
d rio  encima de l ca rro . Además, l a  co locación de l a  lámina 
su p erio r de v id rio  directam ente sobre l a  cara su p e rio r de l a  
in f e r io r  ac tda  para  im pedir que l a  s u p e r f ic ie  su p e rio r de l a  
lámina in f e r io r  y  3a su p e rf ic ie  in f e r io r  de l a  lámina supe- 

85 r i o r  reco jan  cu a lqu ie r polvo o m ateria  extraña, sobre e l l a s
durante l a  tra n s fe re n c ia  de la s  ho jas a  posición  como prepa-
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ra c ió n  para  so ld a r .
Puede verse  de l a  d e sc rip c ió n  del aparato  

y de su. modo de operar que l a s  s u p e r í te le s  de la s  ho jas 
de v id rio  que han de form ar e l  i n t e r io r  de l a  doble u n i-  

3 dad de v id rio  soldada, e s  d e c ir , l a  su p e rf ic ie  in f e r io r
de la  ho ja  superio r 91 y  la  su p e rf ic ie  su p e rio r  de l a  hoja 
in fe r io r  90, no se ponen en contacto  con ningdn equipo de 
manejo durante su tra n s fe re n c ia  desde e l  carro  26 a una po­
s ic ió n  p re p a ra to ria  para  so ld a r la s  ho jas. E l diseño par­

l e  t i c u l a r  del carro  26 con una a b e rtu ra  l a t e r a l  y  de lo s  me­
d ios de soporte 74 Mi combinación con ó f , perm iten que l a  
lámina in fe r io r  se saque s in  to ca r su s u p e rf ic ie  su p e rio r . 
B eto, conjugada con e l  movimiento de l a  hoja su p e r io r  91 
per e l  cabezal de vacio 60, proporciona e l resu ltado  deseado.

15 Aunque e l  p resen te  invento  ha sido  d e sc rito
con re fe re n c ia  a  d e ta lle s  e sp e c ífico s  de c ie r ta s  r e a l i z a ­
ciones de l mismo, no se desea que t a l a s  d e ta l le s  sean consi­
derados cano lim itac io n es  d e l  alcance del invento salvo  en lo  
que se mencione en la s  re iv in d icac io n es  a d ju n ta s .

-  0 O T A 0 **

Los puntos de invención p ro p ia , no nueva,
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pero no e s ta b le c id a , p rac tica d a  n i  divulgada en E spala , 
gae ae p resen tan  pera que sean ob je to  de e s ta  P atente de 
introducción* por EEBZ eKos, son loe s ig u ie n te s :

13. -  Un método de producir unidades v i -  
5 d ríadas m ú ltip le s , ca rac te rizado  porque comprende lim p iar 

la s  su p e rf ic ie s  de la s  ho jas de v id rio  que han de form ar 
l a  unidad, co locar la s  ho jas lim pias en re la c ió n  opuesta 
y  alineadas en tre  s% tocándose mcítuamente l a s  su p e rf ic ie s  
de la s  hojas de v id rio  que han de form ar e l  i n t e r io r  de l a  

10 unidad, tra n sp o rta r  la s  ho jas lim pias a  una cAnara de c a l­
deo, separar la s  hojas en una pequeña d is ta n c ia  en tre  s i  y  
c a le n ta r  los bordes de la s  ho jas a  una tem peratura s u f i­
c ien te  para hacer que se suelden en tre  s i  y  formen l a  un i­
dad,

1S &3. -  un método seg^n se re iv in d ic a  en el
punto 1, ca rac te rizad o  porque l a  ho ja su p e rio r es cogida por 
medios de re te n e id n  adecuados para  separa r l a s  h o ja s ,

3c, -  Un método según se  re iv in d ic a n  en los 
puntos 1 % 2 , ca rac te rizad o  parque la s  ho jas de v id rio  se 

20 p rec a lie n tan  an te s  de sep a ra rla s  en una pequeña d is ta n c ia ,
43, -  Uh método eeg^n se re iv in d ic a  en cu a l­

q u iera  de los puntos a n te r io re s , ca rac te rizad o  porque la s  ho­
ja s  se sacan de lo s  medios de tran sp o rte  an tea de s e p a ra r la s .

63. -  un método según se re iv in d ic a  en cu a l-  
25 q u iera  de lo s  puntos a n te r io re s , carac te rizado  porque una 

t i r a  de m ate ria l e léc tricam en te  conductor se a p lic a  a  lo
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la rg o  da le e  bordes am rginalea da ana da l a s  ho jas lim pias 
para ca len ta r e léc tricam en te  lo s  "bordas.

6" . -  Un método aegén aa xa iv ind ioa a n  cual­
qu iera  da le a  métodos a n te r io r e s , carac terizado  porque la a  

6 ho jea aa disponen sobra sopo rtas  da g ra f i to  ana ten tados 
per io s  medios da tra n sp o r ta .

7 o. -  un método para producir unidades v i­
d riadas m é ltip le s  que comprende lim p iar la a  su p e rf ic ie s  
da la a  ho jas da v id r io  que han da formar l a  anidad v id rió ­

lo  da m á ltip le , colocar primero una hoja lim pia sobra un ca­
r r o ,  tra n sp o rta r  a l  oaxro dentro do una cámara do soldadura.

sab ir l a  hoja da v id r ie  daado e l  tran sportado r por medio 
do sopo rtes que aa a p lic a n  a l  v id rio  movibiea a  trav éa  da 
una ab e rtu ra  en a i la d a  d d  o a rre , r e t i r a r  a l  c a rro , b a ja r  

16 l a  prim era hoja da v id r io  per debajo del n iv e l  da desplaza­
miento del c a rra , cargar la  segunda hoja an e l  ca rro , t ra n s ­
p o rta r  a l  oarro dentro  da la  cámara da so ldar da modo <$ue 
l a  segunda hoja oa té  en a lin e a  cién v a r t i c a l  d ire c ta  con 
l a  prim ara ho ja  in f e r io r ,  sub ir l a  segunda hoja deade a l  

20 carro  por medio da un cabezal da v a c io , r e t r a e r  o í carro  
desde l a  zona defin ida  por la a  dos ho jas  de v id r io ,  l l e ­
var la a  dos hojea a una pequeña d is ta n c ia  e n tra  s i  y ca­
le n ta r  lo s  bordas da l a s  ho jea a ana tem peratura su f i­
c ien te  para hacer que se sueldan  e n tra  a i  y  forman l a  

28 unidad.
e s .  -  un método de producir anidada a v l-
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Tal y  cama aa ha Aeacr i to  an i a  Mamar i*  
qaa an teceda, rapraaentado an <0. d ib a je  qae aa acompaña 
y can le a  f in c a  qae aa han aapacifioade^

na ta  y amoria cenata  da quince he jea  a a o ii-  
ta a  pez una ueia  ca ra .

K a4:M , t í  JUL VÍA
T. A.

iny . A. IB-



iM

PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY. E s c a l a  v a r i a b l e

22<e
p ;G .^

F !G .Z


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



