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Este invento se refiere a un método deﬂg

laes hojas,




e

10

15

20

85

Laé ventanas de la clase descrits se
usan para fines de alslamiento en edificios, casas y ve-
hiculos y también en las baredes de mostradores, esoapa
rates y recintos refrigerados, En cada uno de estos usos
se tropieza con el problema, que se repite constantemente,
de obturar los bordes marginales de las hojas de vidrio
espaciadas para impedir la entrada de humedad en el aire
ocluido entre las hojJas, cuya humedad es oausa de gue se
empafien las c¢aras 1nteriores adyacentes de las hojas.

Las unidades de vidrio eléctricamente
80ldadas se han hecho con anterioridad, pero el problema
de crear una conexidn satisfactoria entre las héjas espa=-
cladas de una unidad vidriada doble y la soldadura ha pre-
sentado siempre dificultades, Hasta el desarrollo del pre—
gente procedimlento, la téonica anterior Patentada ha guar
dado silencig en onmmto a los medios para obturar efecti-
vamente tales unidades de un modo tal que las conexicnes
entre las hojas con la soldamdura resistente la expansidn
y contracoidn constantes de la unidad bajo los cambilos
varlables de temperatura y presidn a 1los cuagles estaba
siendo sometida por lo menos una de las hojas de la uni-
dad.

Un objeto del invento es el de oresr
un método de produar una unidad vidriada del caricter
descrito en el cual las partes margineles adyacentes de
las hojJas de vidrio se llevan a la forma de una soldadu-
ra homogénea y continua,

Otro objeto del invento es el de orear
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un método de hacer dichas scldaduras sin esguinas brus-

cas que dén como resultado concentraciones de esfuerzos

cuando la unidad sec dilata y se coniras.

Bstos y otros objetos resultaran evi-

dentes en la siguientes descripoidn detallada en la cual:

ILa figurs

1l muestrsg una vista en plan-

ta de una unidad vidriada doble terminada, toda ella de vi=-

drio, eléotricamente soldada, que incorpora el invento,

Ia figura

2 muestra una seccidén dada por

las lineas II-II de la figura 1;

La Tilgurs

3 muestra una hoja preparada

para soldar y la farma de aplicarle tiras de conduccidn

preliminar,

Las figuras 4 a 10 inclusive muestran

operaciones sucesivas en el procedimiento de fomar las

soldadwras,

ILa figura

11 muestra una vista ér plan

ta de una disposicidn disgramatica de aparatos para prag

ticar el procedimientoj

La figura

12 muestra uns seccidn a tra-

vés de la rigura 11 dada por las lineas XII-XII;

La figura

13 muestra una vista en plan-

ta s escala ampliada de los medios situsdores del vidrio

de la figursg 12;
La figura
ta de las platinas superior

La fisura

14 muestra una vista en plan-
e Inferior.,

15 muestra un alzado lateral
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de una parte de las platings de la figura l4.

las figuras 16 a 23 muestran una modifl
oafidn en el prooedimiento de formar la soldadura. Ilus-
traio la flgura 16 unag unidad vidriada doble terminasda,
toda ella de vidrio, soldada eléatricamente,

la fig., 17 muestra una seccidn trans-
versal a través de la unidad por las lineas XVII-XVII'de
la figurae 16.

Ias figuras 18 a 21 inclusive muestran
operaciones en el calentamiento de las soldaduras en una
forma similar a las figuraes 4 a 7 inclusive;

' Ia figura 28 muestra la condicidn de la
soldadura durante la Wltima fase de calentamiento después
de separar las hojas de vidrio.

La figura 23 muestra la misma soldadura
después de la aplicacidn de presibén de aire a ellaj; ¥y

La figura 24 ilustra una soldadura pro-
ducida por el procedimiento descrito en la relacidn con
las figuras 4 a 10,

Bl procedimiento incorporado en el inO
vento y descrito luego en detalle comprende tres divisio-
nes princtpales; preparacidn y calentamiento de las hojas
de vidrio, separado de las hojas de formacién inicial de
la soldadura, y formacidén final de la soldadura., Cada
una de estas tres divisiones principales del procedimien
to serd tratada en detalle s medida que avanoce la des-
eripoidn,

Con referencla ahora en detalle a la fi
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guras 1 a 10 de los dibujos, el nfmero de referemcla 1
indica la unidad vidriada doble formada por la hoja sa+
peripr 2 y la hoja inferior 3, ouyos nitrbgepos perife-
ricos estin unidos emtre si por una soldadura unitaria

y homegénea 4 toda de vidrio, Los hejas & y 3 pueden ser
de cualquier tamafio y configuracidn deseados. La hoja 2,
vreferiblemente, es mayor wue la hoja 3, con el fin de

que sus bordes marginales puedan recubkir los bordes de
la hoja 3 al formar la soldadura como se ilusira en la
figura 5, Ha de entenderse, sin embargo, que aungue la for
ma actualmente preferida de ls soldadura requiere gue una
hoja sea mayor wue la otra, s= han necho soldaduras sa-
tisfactorias con hojas del mismo tamafio, Sin embargo,
estas dltimas soldaduras no han sido tan satisfactorias
desde el punto de vista de la produceidn como la forma de
soldadura primeramente citada. Bn 1o§basos en que la hoja
superior recubra a la hoja inferior, la hoja inferior se
ha calentado mis ripida y uniformemente,

Bl calentamlento de las hojas 2 y & se
hace preferiblements por via eléctrica; sin embargo, pue=-
den usarss otros medlos calentadores adccuados si se Geses.
El vidrio s temperaturas gublente no es conductor de la
@lectricidad., Sin embargo, cuando se callenta & Ut-mperatu=-
ras sufientemete elevadas sc convierte en condustor, Con
el fin de calent v =21 vidrioc a las tempetraturas elev das
requsridas, se aplica un material electricamente conduc--

tor %2l coro una suspensidn liquida de grafito finamente
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dividida en tiras de resistencia eleﬁtrica aenCaterping
da a las zonas de ocalentar.

Aparatos adecuzdos para la aplicacidn
y control de 1z anergla eléotrica para calentar el vi-
drio se describen en la Patentes norteamericanas nimeros
2,389,360 y 2,394,001,

La aplicacidn sucesiva de energia eléc-
trica, a la que aqui denominamos ciclos de caldeo, esta
adaptada de las desoripcliones de estas dos Patentes y no
se dard una descripcidn detallada del aparato y el pro=-
ce.imlento usados, salve en cuanto sea necesario aplicar
los principios de las citadas Patentes a los aparatos usa-
dos en la pradtica del procédimientc empleado en el pre-
sente invento para la fabricacibn de las soldaduras en
la unidad vidriada doble descrlta,

Las hojas dos y tres del tamafio deseado
y de un vidrio conveniente se lavan y secan preferiblemen
te y la ﬁoja 2 se prevee de tiras de un materlial adecua-
do eléctricamente conductor, cano hemos dicho, Con prefe-
rencia, las tiras 5 se aplican a la cara inferlor de 1.
hoja 2 juntoc a cada borde wmarginal y extendiéndcse entre
los bordes marginales opuestos adyacentes de la hoja. Las
hojas 2 y 3 se calientan luego previamente y se dlsponen
en relacidén superpuesta con un espacic de alre aproximg
damente 1,6 mm., entre ellas recubriendo los mérgenes pe~
riféricos de la hoja 2 a los margenes similares de la ho-

ja & en aproximadamente 3 mm, La citada disposicidn se
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ilustre en la figura 4, en la -ue la tirag 5 tiene apro-
ximadamente 5 mm, de ancho y estd separada hacla dentro

en 1,6 mm, aproximadamente desde el borde marginal, El
recibrimiento de laaoja & por 1la hojs 2 estipg propor-
clongdo al espacliamiento entre las hojas 2 y & y solo
precisa ser suficiente de modo cue la hoja 2 abrace los
bordes marsinales de la hoja & durante ¢l proceso de
soldadura como se indica en la rigura 6., Como la hoja

3 se callenta iniclalmente solaments por contacto con

la hoja 2, se cbtiene un calentamiento mas uniforme

de la hoja 3, junto a la zona de la soldadtura, por recu-
brimiento de la hoja 2, sobre =1 borde marginal de la ho-
ja 3, Las tiras son de tal resistencia (ue ¢l paso de la
corriente eléotriea las elimina las elimina por sublima-
cidén antes de que la hoja & togue la hoja 3 de modo gue no
gquede ooluida materia extfaﬁa an la soldadura para destruir
la homogeneldad de la misma, Preferiblemente, las esqulinas
de lag hojas 2 y & se cortan como se hg indicado en B en
la figura 3 para mantener un borde marginal periférico
sustancialmente uniforme,

Como las hojas 2 y 3 se disponen en la
relacidn mostrada en la Tigura 3, y antes de aplicar ener
gla eléetrica a las tiras 5, se han lle¥ado con preferen-
oia a una pemperatura general de unos 535%5C de modo que el
calentamiento local subsiguliente Junto & las tiras 5 no
agriste o astille el vidrio, Como la corriente ¢ue un vol-
taje dado produciri en el fidrio depende de la resistencia

del vidrio entre electrodos y por tanto de su temperatura,
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el estado conductor de un trayecto dado a través del
proplo vidrio se utiliza para determinar la duracidn de

la aplicacidn de energia sobre tal trayesto requerido pa=-
ra llevarlo a la temperatura deseada, isi, elevando la
corriente a un vapor predeterminado en un borde de la ho-
ja y disparando el cilrcuito para conmutar la corriente a
un borde contiguo de la hoja cuando el vidrio alcanza una
cierta temperatura y continuando en tormo de la hoja repe-
tidamente, las temperagturas de todos los bordes se mantie-
nen aproximsdamente uniforme mientras se elevan gradualmen
te. Una @lieacidn de energia eléctrioca en torno de la hoja
se considera como un ciclo completo,

Lg forma actualmente preferida del pro~
cedimiento que describimos requiere nueve olclos de caldeo
para completar la soldadura., Comenzando con una temperatura
inieial de unos 5352%C., la temperatura del vidrio se eledba
gradualmente y en esencia uniformemente a unos 1, 0% a
10908C, Este aumento de tempsratura alcanza un méximo en
la zona de soldadura, y dlsminuye progresivemente hacia el
sentro de las hojas 2 y 3. andlogamente, esta temperatura
méxima se alcanza solo después de gque las tiras/ian sido
sublimadas y parte de los bordes de la hoja 2 han sido ablan
dadas flexlonadas para tocar las partes correspondientes de
la hoja 3.

Con referencis ahora en detalle a las
figuras 4 a 10 inclusive, la figura 4 es una vista fragmen

taria de las hojas 2 y 3 al comienzo de la operacidn de la
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soldadura. Las hojas estan entonces a una temperatura
genersl aproximada de 535%C. Suponiendo que =l aparato
calentador esta ajuétado para completar la operacidn
de soldadura de nueve ciclos, se sumistra corriente a
las tiras © de la hoja 2 por electrodos adecusdos, que
luego desoribimos, y después de cuatro cidos la hoja co-
mienzg a ablandarse y a doblarse como se muestrs en la fi-
gura 5, 4l final del cicio 58 15 hoja 2 se habrd doblado
para toocar la hoja 3, como sé 1lustra en la figura 6, y
el calentamiento se ha vuelto aproximadamente uniforme en
toda su treyectoria entre los electrodos,., Durante el calen
tamiento a este punto, las tiras 5 y la corriente usade se
proporcionen de modo que las tiras 5 se sublimen de manera
que se evite la introduccidén de materis extrafia en la solda
dura. Los oiclos 68 a 92 del calentamiento elevan la tempe
ratura del vidrio suflcientemente para que las paries en
gontacto de las hojas 2 y 3 se @blanden y se unan para for-
mar una masa sustancialmente homogénea.

El examen ouidadoso de un segmento pu=-
limentado de la soldadura muestra una linea fina gque indica
el influjo del vidrio en las dos hojas y que estd indicada
por lineas W en la& figuras 4 a 10,

La soldadura as{ indicsda en la figura
7 se termina durante el 82 ciclo de caldeo, y las Hojas
2 y & quedan entonces listas para ser separadas al espa-
clamiento deseado, Para fines pricticos, han resultado sa

rx

tisfactorios unos 5 mm, Ia hoja 3 se mantiene firme y la
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hoja 2 se retirg lentamente desde su posicidn hasta que el
espaciamiento de las hojas 2 y 3 alcance la magnitud de-
seada, La soldadura entre las hojas, después de la prime-
ra sepafaoién de las mlisnas, es aproximadamente del con-
torno méstrade en la figura 8, La posicidén de la linea
de soldadura W indics que parte del vidrio de la hoja 3
ha sido separado de ella para inieilar la formacidn de una
moldura en ese punto, Durante la retirads de la hoja 2 des
de la hoja 3 penetra aire en el espacio S entre las hojas
a través del poro P y evita Ia farmacidn de un vacio que
aplastaria el vidrio gblandado en la soldadura, La lenta
retirada de la hoja & permitira ordinariamente que entre
gire suflclente en el espacio 8 a través del poro P, pero
preferimos usar un ligero chorro de gire contra P, tal
oomo desde un tubo, a 85 & 110 grs. por 6,5 om® de presién.
Durante la operacién de retirada desori-
ta y el llenado con aipe del espacio S, el vidrio de 1la
soldadura se ha enfriado en medida suflcisnte para sbpor=-
tar por si miémo, pero estd todavia bastante blando para
ser plastico, La hoja 2 se empuja ahora rapidamente hacila
abajo en direccidén a lo largo 3 aproximadamente en la hi-
tad de la distancla que las separa, Esta rapida reducoidn
del espacio entre las hojas comprime el aire del espacilo
Sy la presidén neumatica inorementada resultante redondea
uniformemente los cantos en la soldadura a la forma de una
moldura sustancialmente continua, Luego se retira la hoja

2 de nuevo para dar el espaciamiento final requerido entre
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las hojas sin deformacidn considerable de los cantos,
Entonoces ss completa el 92 ciclo de caldeo,

La linea de soldadura indicads por la
letra de referencia W en los dibujos, es ®n un sentido
una linea tedrioca que indiea el resultado del contacto
de la hoja & por el vidrio saliente de la hoja 2. Sin
embargo, para todos los fines pricticos, se han hecho uni-
dades satisfactorias en las cuales la linea de soldadura
W esti més ocerocana en el planc de la cars interior de la
hoja &, no obstante, debe tenerse culdado en tocdos los oa
80s para iniciar ung moldura con una cara interior de la
hoja 3 durante la separacidén inicisl de las hojas como se
indicg en la flgurg 8,

La unidad puede ahora llevarse a una Ca=-
mara de recod¢lido adecuadsa y rebafarse lentamente a tempe-
batura ambiente, Luego, la unidad puede purgarse, por ejem
plo, llenando el éspacio S con aire seco y el poro puede
cerrarse por cualquier método adecuado, La unidad se con-
vierte con ello en una que estd herméticamente cerrada
contra la entrada de aire himedo ya gue la presidn de
aire dentro del espaclo S gumenta y disminuye con los eazm-
bios de temperatuﬁa. La soldgdurg entre las hojas en cada
uno de los margenes es uniforme y estd redondeada en sus
superficies interior y exterior, impidiendo as{ indebidas
contracciones de esfuerzos cuando las hojas se ceforman
con la dilatacidn y la contraccidn del aire ocluido dentro

del espaclo 3.

-1ll =
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Bn la figura 11 sc¢ illustra dlagrami-
ticamente una realizaecidn apropiada de aparatos para su
uso en la prictica lel invento, Esta realizacién de apa
ratos incluye una serie de eamaras, 10 para el caldeo
preliminar 11 para la soldadura, 12 para la transferencia
13 y pira el recorrido, construidas de un uaterial refrag
tario apropiado tal como ladrillo refractarioc. Las cama-
ras estan en posioidn apropiada, por ejemplo, en relacidn
yuxtapuesta, La cdmara 10 oconstituye una camara de calen-
tamiento preliminar que es calentada por ocualguier medio
conveniente, tal como oalentadores eléctiricos 14, rigura
12, dispuestos en torno de las paredes laterales de la o&
mara. Por supuesto que los cglentalores eléctricos pueden
sustituirse por mecheros de gas si se desea. La cAmara
10 esta provista de una puerts exterior o entrada 15 que
tiene un cierre 16 que puede subirse o bajarse en gufas
17, La odmara 10 esta diseflada para precalentar el vidrio,
por =jemplo, a una temperatura de 425 & 5352C dependiendo
de la temperatura oritica del vidrio a fin de impedir la
rotura del vidrio debido a esfuerzos térmicos durante ope-
raclones de soldadura subsiguiente, La chduara 10 comunica
con la miquina de soldadura 1l a través de una puerta o hue
00 18 rformado debajo del tabigue 19 entre las dos camaras,
Una abertura similar 20 proporciona comunicacidn por deba-
Jo de la pared 21 entre la cdmara de soldadura 11 y la
zona © cimara de transferencia 12,

Para llevar hojas de vidrio g través de

- 12 -
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las cimaras para opefaoiones sceslvas se prevee una via
22, Esta via se extiende s través de las diversas puer-
tas 0 hueocos hasta las camaras y con preferencia se ex-
tiende suficientemente le jos de la cdmara 10 para dar
una zona de carga &, Sobre la via esta dispuesta una
primera vagoneta 23, que debe estar hecha de naterial re-
lativamente refraotaric, tal ocomo acero inoxidable. La
vagoneta se desplaza sobre ruedas 24 que marohan sobre

la via, Puede estar tamb#én provistsbobre su superfioie
superior con grupos de espérragos 0 botones 25 disefigdos
para soportar una o dos hojas de vidrio espsciados de la
vaconeta. La vagoneta puede moverse en vaivén sobr: lg
via por cualguier aparato conveniente, por ejemplb, por
medl o de una oremallera alargada 26 que -£rangr con un pi
fiébn 27, E1l pifidn puede acclonarse mecanica o manualmente,
por ejemplo, mediante la manivela 28, segin s¢ desee, pa-
ra uazcer maronar la vagoneta a lo largo de 13 via,

Las hojas de vidrio se precalientan apro-
pladanents sobre la vagoneta 23 en la chmara 10 y ss lleva
luego a la chmara de soldadura para unidn y formmcidn sub-
sigulentes, para constitulr las unidades vidriadas dobles
b,

Bl aparato, como se muestra en las Tigu-
ras 12 a 15 ineluye una platina inferior 29 y una platina
superior 30 gue pueden uacerse de cuslguier material re-
fractario tal como taloco, vidrio muy silicioso o aualguier

otro material spropiado, Bstas platinas, como se muestian

- 13 -
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en las figuras 14 y 15, estén bProvistas awbas de una o
mas depresiones o gargantas adecuadas, Yl y 32, que
tlenen conexiones 33 y 34 a una fuente de vaclo, da mo-

do we las hojas de vidrio dispuestas sobre ¢llas pueden
Ser mantenidas son seguridad en su sitio durante las af-
versas operaclonss de soldadura y fariiseidn, con referen-
cla, la platina inferior estd rijada en posicidn y, por
eJemplo, puede descunsar sobre bloques de rnaterial re-
fractario 35 sobre ¢l fonio de la cAmara.

La superior de las platinas 30 estd unida
a los extrenos inferiores de un v4stago de pistdén vertical
alternativo 37 que es tubular, couo se indlica en 33 con el
fin de dar una conexidn de vacio pra los listones o las
ranuras 3L. El pistdn se extiende hasta arriba s través
del techo de la cémara 11 y puede conectarse a cualguier
mecanismo operativo convenieute, por ejemplo, un pistdn
quz orera en un cilindro (no mostrade), Podria disponerse
sualquier medioc mecanico para mover el pistén, ‘

Un tubec 39 coneoctado s la platina infee-
rior 29 estd éonectado a un manantial de vacio {no mostra-
do) y esta unido a un extremo superior a pasos de conexidn
34 gue conducen & depresiones 32 en dicha platinsg.

Se disponen mecanismos para situar exac-
tamente o centrar las phoss de vidrio mutuamente y con res-—
pecto a los uiversos elementos del aparato en la camara de
soldadura 11, Tal meo:nismo puede incluilr dedos 40 ,unidos

a barras horizmtales 41, preyiéndose un bar para cada uno de
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los cuatro mirgenes de las hojas de vidrio. Los dedos
Dueden escalonarse como se indican en 42 para Zomodar

las ligeras dlferencias de dimenmsiones de las Hojas de
vidrio superior e inferior, lLas barras pueden oscllarse
hzola deniro o hacia fuerm simultineamente con el fin de
aJustar o centrar las hojas de vidrio articuladas que in-
clmye las patas 43 y 44 sobre las barras. Unos brazos 45
unidos a las patas 43 estpan unidos rigidamente en sus ex-
tremos superiores (por soldadursg) a ménsulas 46 que sobre-
salen desde un travesaflo 47 sobre la extemidad inferior de
una varilla huswva o soporte :stacionario 48 concentrico al
pistdén 37, Las bielas 49 unidas pivotadamerte a las patas
44 estan tambdén unidas en sus extremos superiores a bra-
zos 50 sobre un travesafio 51 que estad asegurado ademés al
extremo inferilor de un sesundo vistage tubular de pistén
528 concentrico a las varilias 87 y 48, Hide enteuwderse wue
los véstapsos de pistdén 37 y 52 estdn dispuestos en ciline-
dros de maniobra o estdn provistos de otro mecanismo por el
cual puééan bajarse o subirse individualmente a voluntad
por ¢l overario del aparato., La varilla 48 estd fijada a un
soporte que no se ha mostrado,

Bl gparato para sumistrar corriente a
las tirgs condustorgs 5 de las hojas de vidrio, por ejemplo
la hoja superior 2, 1ncluye eleoctrodos 53 ransurados ocomo se
muestra en 54 y que tienen puntas 55, 4 su veg, los brazos

estdn fi jados de modo ajustable sobre la extremidad superior
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de varillas verticales 56 de un m terial eléctricamen-
te conductor, tal como amcero inoxidable, por medio de
fornillos de rijacidén 57 en las ranuras 54,

Puede decirse que los clectrodos se ajus
tan parg dar un ligero espaciamiento entre sus puntas y
los bordes del vidrio conductor, Cuando se aplica voltajey
la corriente salta sobre el intersasticio hasta las tiras
conductoras y al hacerlo establace una zona de mayor tem-—
peratura en cada esqulina de las placas 1o qu= haoce qus el
vidrio en este punto esté mas blando cue en cualguler otro.

Las diversas operaciones en la camsara de
soldar puseden observarse convenientemente por el operador
a través de una mirilla vidriada 58 en el lade de las ca-
mara 11,

La odmara de transferencia 12 esta tam~
vién provista de una puerta 59 a través de la cual puede
insertarse un dispositivo de mane jo, tal como un par de
tenazas o un dispositivo elevador por vacio, para levantar
las unidades D desde una segunds vagoneta de transferencla
32 a que corre tambidn sobre cla via 22 y opera para trans-
ferir las unidades ter.inadas desde la cdnara de soldadura
11 a la odmara de transfsrencis 12 mieniras se calientan
hojas 2 y 3 sobre la vagoneta 23 en la camara 10; la vago-
neta 23a puszde operarse en cualquier forma convenlente, por ¢
ejemplo mediante un vétago 23b gque se extlonde a través de

la pared de la cémara,

- 16 -
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La cdmra d: recoocldo l3 estd dispues-
ta sobre la cimara de trnasferencia 12 y estd provista
de un esinte de recewslido apropiade "¢ m el oual pueden
oolocarse las unidades mientras se recuecea, Lac unidades
recocidas se sacan de estante a través de una n.: iz 61
en guias 62,

En el funcionasmiento del apara’s de cole-
dar se introducen hojas de vidrio en la cémara 1l despuis
de que han sldo precalentadas en la cdmara 10 sobre la va-
coneta 23, Ia platins 29 puede empolvarse ligeramente con
un agente adecuado parg evitar que el vidrio caliente se
pecue a ella, Las hojas pueden oentragrse con exactitud so-
bre la vagoneta llevando las bilelas 49 hgcia aba jo por ma-
nipulacidén aproplada del pistdén 52, Cuamio ha sido centra-
da exactamente una hojs inferior 3, la platina 30 se bajs
vy se aplica vaclo para recogerls, Luegp la platina puede
subirse de nuevo, elsvando asf la hoja y vermitienio que
la vagoneta se retraiga, Entonces se baja la hoja a la pla-
ting inferior 29, La hoja superior 2 puede luego introducir-
se desde la camara 10 de calentamiento previo, centrarse y
recocarse meclante la platina 30. Una vez que la vagonsta
ha sido retralda, la segunda hoja se baja hasta que casi
toque, pero con preferencia sin llegar a tovar, la hoja ine-
ferior y es soportada asi. Usualmente las puntas de los eleg
trodos estgran cerca del vidrio pero sin tocarlo. Un espa-
clamiento de unos 3 mm, es bueno, pero puede variarse mien

tras la corriente salte f&llmente desde los eleotrodos a
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las tiras condustoras. Una vez ajustados, los electro-

dos no precisan cambiarse mientras se estén haclendo

~unidades del mismo tamafio, Por supuesto, sl los electro-

@ds se quemaran demasiado pusde ser nscesaric algin ajus-
te 0 incluso su recamblo., LOsS arcos establecen zonas muy
calientes en las esquinas del vidrio de modo que se permi-
te un flujo adecuado para formar las esquinss,

Se sumistra corriente eléctrica en la
forma desocrita en las Patentes que :ﬁtes'hemos citado, las
partes marginales de las hojas adyacentes a las tiras de
material conductor se callenta en medida suficiente para
obtener conduskividad después de un corto tiempo. El calen
tamiento se continua hasts que la tira conductora se haya
guemado y hasta qus =1l vidrio se ablande, caiga y se suel-
de a la hoja inferior, El pistdn 37 es operado luege para
elevar la placa 2 en medlda shficiente para formngr el es-
pacio 5. Cuagndo la hojas 2 se mueve con relacibn a la hoja
3, se dirige un liegro ochorro de alire, por ejemplo, 85-115
grs, por 6,5 omz. contra el poro P para asegurar qus ¢l es~
pacio 8 se llena répidamente de aire para evitar la forma-
cidn de un vaclo. La hoja superior entonces forzada hrusca-
mente hacila abajo por el movimiento del pistdén 37 para lle-
var la unidn entre las hojas a la seccidn sustancialmente
en U mostrard la figura 9 y se vulve luego a la posicidn
mostrada por la linea de puntes y trazos, para produclr la
forna mostrada en la figura 10. Cuando estan terminadas la

formacidén de la soldadura y la de la moldrua, el vidrio
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Puede dejarse enfriar hasta por debajo del punte de
sndurecimiznto de marera que no se deforme durante las
operaciones subsiguientes,

La unidad D puede ser recogida enton-
ces por la platina 30, La vagoneta 23s puede llevarse bajo
la unidad y la platina puede bajarse para depositar la uni-
dad, Luego, la unidad es llevada por la vagoneta a la cama-
ra ue transferencia 12 donde es recogida por oualesquiera
dispositivoe adecuados de manejo que pueden ser insertados
a través de la puerta 59 y es colocada en un estante de re-
cocido 60, Cuando estin recodidas, las unidades se saocan
por la puerta 61l. Es deseable llenar las unidades con un
gas seco, por ejemplo aire seco, a través de los poras P
y cerrar luego las aberturas, por ejemplo, por aplicacidn
de soldadura o por ocualguier otra téonica conveniente,

Las unidades son de gran resistencia y
pueden aguantar grandes cambios de presidn, asi como amplias
diferencias de temperatura entre sus caras sin romperse,
Esto debido en gran parte a la excelente molduracidn en los
bordes evita cualesquiera angulos éx las caras,

En las flgurses 16 a 23 se ilustra una
modificacidén del invento en su prcedimiento, y7en dichas
figuran las hojas 2a y 3a estén provistas de tiras, supsr
puestas y calentadas del mismo modo cue en lazs figuras 1l a
8 hasta el final del octavo ciclo de caldeo,

In el procedimiento de modificado, las

hajas 2a y Za son separadas de nuevo al espaciamiento desea

- 19 -
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do mientras se dirige ocontra el poro P una ligera
corriente de aire (115 a 170 grs. por 6,5 cm?). Luego
se termina :1 noveno ockhlo de caldeo parg efectuar un
calentamiento sustancialmente uniforme de la soldadura
egborno de toda la peripecia de las hojas separadas, A
oontinuaoién, en lugar de manipular la hoja superior 2a
bara establecer presidn dentro de la unidad para comple-
tér las molduras ingernas, se dirige contra el poro P un
chorro de aire de uproximadamente 1,05 kgrs./oma. Este
chorro de iire es de duracidn muy corta, continuandose
solo lo bastante para redondear las moderas internas y
no para estableoer presidn suficisnte dentro de la unidad
para (ue sople a trawés del vidrio ablandado en las moldu-
ras e interrumpir la presidn asntes de yue ocurre destruo-
cidn de lagoldadura, Las ventajas de esta forma modifica-
da del procedimiento residen en un mejor ¢ mtrol de la fore
ma de la moldura interior y en una forma exterior mis uni-
forme de la soldadura, Cuando la soldadura y las soldu}as
se forman por el método ™de empuje y tirdn" antes descri-
to, el empuje hacia abajo de la hoja & para aumengar la pre-
sidn dentro de la soldadura de forua a veces el vidrio en
la soldadura y cuando se tira de nuevo hacia atris a posi-
cidn final, no siempre se elimina ests deformacidn, Cuando
estd terminada, la soldadura s= p.rece a Veoes a la figura
24. Sin embargo, cuando s:= usa el métodoMde empuje y sopla-
do", las HJojJas se separan preferiblem=nte al fingl del

coyavo ciclo de caldeo y al terminarse el noveno ciclo de
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y al terminarse =l noveno ciclo dc oaldeo bara efectuar
un calentamiento uniforme dentro de la soldadura recien
formada, el aire ss aplicado "ara soplar® las solsaduras
sin desplazami=nto de la hoja 2a. Este Gltimo método da
como resultado la uniformidad de la soldadura "de la que
Be ha tirado"™ y como el "soplado™ de 1la soldadura se haw
ce bajo el control y la observacidn del opecrario, el contor
no exterior de la soldadura pusde también ser controlado
por el operador,

Un factor para determinar el contorno de
la soldadura es la duracidn del intérvalo ce tiempo en-
tre la terminacidn del ciclo (ltimo o noveno de czldeo y
la aplicacidn de presidn de gire pars "soplar" las moldu-
ras, Debe permitirse que el vidrio se enfrie ligeramente
0, como sSe dice, se fije *antes de soplar las molduras,
Las condiociones amblente dentro de la camars de soldadura
y las caracteristicas del widrio usado al forma inicial-
mente las hojas 2 y & determinaran la duraccidn de este in-
tervalo de tiempo y la duracidn de la operacidn de soplado.
Otro factor variable en espaciamiento vertical de las hojas
2y 3en laflﬁuy iahpresién del chorro de aire, Evidentemen
te, la separacién Incremsntads de las hojas da como resul-
tado un volumen incrementado de aire gue ha de ser aceptado
por ¢l chorro de aire, y la durscidn de intensidad de la
presidén del chorro e alrs - eterminarin la presidn estable-
¢lda en definitiva dentro de la unidad al formar las moldu-

ras de la soldarura.

- 21 -
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Los puntos de invencidn propia noe nueva
pero no estgblecidsg, practicada ni divulgada en Espafia,
que s> prescntan para ue sean objeto de esta solicitud
de Patente d: introduccidén en Espafia, por DIEZ afios, son
los siguientes:

1%.- Un método de rormar unidades vidria
das dobles del tipo que se describe, caracterizado porque
tomando dos paneles, uno de los cuales tiene bordes que so-
bresalen oasli uniformemente mis alld del los bordes corres-
pondientes del otro, estando cl mayor de los paneles tala-
drado con un agujero de respitacién, estando dispuestas ti-
ras 0 lineas de material que conduce eleotricidad ocerca de
cada porde y extendlendose entre los bordes similares opues
tos, estando las hojas superpuestas, estando el panel pro-
visto de las tiras arriba y separado del otro eh una distan
cia que es distintamente menor que la separacidn final de
los paneles en la unidad vidriada terminada, el panel supe-
rior es calentado hiciendo gue una corriente eléCtrica cire
cule en dichas tiras hasta que el panel haya sido llevado
a una temperatura gue lo haga oconductor de la eleatricidad
y hasta qu: sus bordes estén hablandados y se hundan para

“tocar las padtes marginales del otro panel; la corriente es
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hecha circular a través de las partes en contacto de

los dos paneles con el {in de llevar la temperatura en
ellos de una forma olaramente uniforme g unos 1040-

11502 con el fin de formar una soldadura alli, siendo
los panales separados tirando del panel,snpariar‘hacia
arriba a una velocldad bastante lentabon ¢l fin de su=-
bir una parte del vidrio del panel infeyior en el lugar
de la soldgdura de modo gue se inicie un redondeanmlento
con el panel inferior; siendo hecha circuls: la corrien
te al menos una vez mis todeo alrededor de la parte de co-

nexidn de los paneles asi separados, v siemio introduoi-

v

. do aire comprimido en =l espaczio incluido entre los pane~

les con 21 Tin de redondeagr los Yordes de las lineas de
soldadura de los. dos panelss y constitulr una sola linea
continua; la insuflacidn es interrumpida, la unid:¢ ridria
da terminada es recodida y el - = :7c de respiracidn es
cerrado,

2¢,~ Un método de formar una uni? . ~ i’
driada doble en una pieza, hecha toda ella de vidrio, a
partizs 7. o0 “sneles separados, gue consliste en towmar
dos panelesg de farma adecuada, uno de los cuales esta
provisto de un agujero de respiracidn y sobresale mas
alld dal oiro en un margen sustanelslmente constante; en
superponer los pancles; el wmayor encima y ligeramente
separado del menor; en c¢alentar las partes marginales
del panel superlor al punto de ablandamiento y descensa

de ostas partes de modo gue enclerren las parites correse

- B3 -
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pondientes del panel inferior; en calentar las partes
marginales en contacto a fin de soldarlas; en separar
lentamente los paneles de modo gue la -junta entre ellos
estire un borde proocedente del panel infadlor y doble

la parte del pahel superior sn las proximidades ilnmedig-

tas de la Junta soldada pura formar un borde redondeado

con la 0ltima; y en =umentar la presidn de aire en el espacio

entre los paneles con el fin de redondear estos bvordes
para formar un soloe borde continuo.

28, ~ Un método de formar una soldadura
comple tamente compuesta de vidrio entre los paneles de
ung unidad vidriada doble, cue consiste ¢n tomar dos pa=-
neles, uno de dimensiones lineales mayores qu= las del
otro, estando el mayor provisto de un agujero de respira-
cidn y de tiras que $onducen electricidad todas ellas a
lo large de cada uno de sus bordes, en superponer e€sios
paneles, sin contacto, de tal moéo que el panel superior
mayor, sobresalga uniformemente mis alld del panel infe-
rior en su peripecia; en enviar.corriente eléctrica a dai-
chas tiras del panel superior con el fin de asegurar un

calentamiento local de las dreas marginazles de este panel

hasta el punto de ablandar el vidrio y de que enire c¢n contag

to con las zonas correspondientes del panel inferior; en
mantener =1 calentamiento de las partes en contacto hasta

la formacidn de una masa unitaria; en separar los paneles

a la distancia deseada para la unidad vidriada temimmda de

modo gue la parte ablandada del panel superior seg defor-

- 24 -
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mada a lo largo de la soldadura con el rin de formar

una Junta cuya parte inferior procede parciaglmente des-
de el panel inferior; en elevar la presidn del alre en

el espaclo que separa los paneles ocon el fin de redondear
laguperficie interior de la junta en una curva uniforme;
¥y en recocer el sonjunto,

4%,- Un método de formar unidades vidria
das dobles eléctricamente soldadas pue consiste en partir
de dos hojas planas de vidrio, o paneles, una de mayor su-
perficie que la otra y provista de un agujero para alrej
en superponer estos pgneles con un Intervaloe menor que
la separacidn deseada puara la unidad vidriada terminada
y de tal modo que el panel superior sobresalga mas alld
del panel inferior con un nargen sustancialmente unifor-
me; en calentar eldotricamente las partes periféricas del
panel superior con el fin de ablandarlas y.deprimirlas
hasta el punto de ponerlas en contacto con las partes
gorrespondientes del panel inferior; en continuar el ca-
lentamisnto de las zonas en contacto hasta un punto de
ablandamiento suficiente para obtener una soldadura unita-
ria continuaj en mantener el panel inferior fijade y en
subir el panel superior en medida que corressponde a la se-
paracién deseads mientras penetra aire entre los pancles
a8 través del agujero para alre; en redondear la superficie
interior de la zona ablandada elevando la presién del aire

en el intervalo gue separa las hojas; en llevar la presidén

de nuevo al valor atmosférico; en recocer =l conjunto y en
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obturar la junta,

5%,-,Un método de formar una unidad
vidriada doble compuesta enteramente ce vidrio, soldada
eléotricamente, que consiste en tomar dos DPaneles de lg
forma desgada, uno mayor dque <1 otro y provisto de tiras
conductoras g lo largo de sus bordes; en disponer un agu-
Jero para aire en el panel mayor, en las proximidades,
pero separado de las tiras; en superponer los paneles de
tal modo gue el panel superior sobresalga mis alld del
inferior con un margen sustancialmente uniforme; en hae
cer que oircule corriente eléctrica en c¢iclos en las ti-
ras del panel superilor cen el fin de calentarlo en sus
proximidades hasta el punto de ablandar, haoer descender
y tocar las partes correspondientes del panel inferior;
en continuar el calentamiento elécotrico ciclico al punto
de ablandamiento de las partes en contacto y de soldar
una Jjunta continua todo alrededor de la peripecia de ambos
paneles; en nantener el panel Inferior fijo; en subir el
panel superior en la medida del espaciamlento deseado; en
subir la presidn entre los paneles por encims de la pre-
sidn atmosférica con el fin de redondear la superfice
interior de la junts entre los paneles ahora sepantados;
en llevar de nuevo la presidn al valor atmosférico; en re
gocer el conjunto; y en obturar el agujero de aire,

62,- Un método segin se reivindica eh
el punto 5, en el cual el aumento de la presidn de aire

en el espacioc interior puede efectuarse empujanic el pa-

- 86 -
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nel superior bruscamente hacia el inferior, volvidéndo-

lo luego a la primera posiocién,

7%,- Un método segin se reivindica en
el punto 5, en el cual la presidn en exceso es aliviada
en seguids después de haber aleanzado un valor maximo su-
fioiente para dar a la superficie interior de la zona de
conexidén del vidrio entre los pancles una forma adecuadsy,

82,~ Un método secin se rei¥indica en el
punto 5, en el cual la presidn en exceso en el espacio in-
terior se obtiecne insuflando una breve corriente de aire
en el agujero de alre, |

92 .~ Un método segin se reivinda en el
punto 5, en el cual antes de la separacibén de¢ los paneles,
.el vidrio, en las proximidades de la soldadura, se lleva-
do a unafemperatura suficiente de modo que el desplazamien
to del panel superior elevg una parte del vidrio del panel
inferior, en el lugar de la soldadura, por encima del nivel
de la superficie interior del panel inrerior,

102,- Un método segin se reivindica en
el punto 5, en el cual el Ultimo ciclo de caldeo se com-
pleta despuds de separacidn de los paneles y antes de di-
cha presidén en emceso en el espacio interior, destinada a
dar forma redondeada al borde soldado,

112,~ Un método segin se reivindica en el
punto 5, en el cual la presidn en exceso se obtiene insu-
flando "una corriente de aire bajo 0,07 Kgs/cmz. durante

un segundo aproximadamente,
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128 ,~ Un método segln se reivindioca en
el punto 5, en el cual el panel superipr cubre con longlitud
suficiente al inferior, de modo que sl ba jar, sus bordes
tocan en el mismo tiempo la superfiocie horizontal del panel
inferior verca de sus bordes, y la superfide vertical de
astos bordes,

13,~ Un método de formar unidades vi-
drigdas dobles hermétiocamente cerpadas, que oonsiste en dis
boner dos paneles calentados por encima de la temperatura
or{tioca en posicién superpuesta pero espaclados entre s{;
en calentar los bordes del panel superior al punto de descen
50 y soldadura ocon los del panel inferior; en elevar el pa~
nel superior mientras se mantiene el inrario#blano de modo
que se logre una odmara cerrada entre los paneles; en comu-
nicar vibraciones a los paneles en relacidn mutua con el
fin de obtmer una soldadura que farma una Junta curvada en
tre los bordes de los paneles,

142,.~ Un método de fornar unidades vidria
das dobles herméticamente cerradas, que consiste en tomar
un par de paneles, uno de dimensiones ligeramente mayores
que los del otro, une de ellos provisto de agujeros para alre
en calentarlos por encima de la teampergtura oritica; en Su-

berponerlos separados en ung ligera distancia, el mayor enci-

ma; en enviar corriente eléotrica a los bordes,del mayor has-
ta un punto de calentamiento suficiente para un descenso que
forma ung soldadura con el panel superior con el fin de for-

mar una oamara entrs ellos; en recocer el oconjunto, y en ob-

- 28 -
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turar los agujeros de aire,

152,~ Un métods de formar unidades vi-
driadas dobles,

Tal y como se ha descrito en la Memoris
que antecede, representado en los dilgos que se acompafian
¥y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiooho hojas

escritas a maquina por una sola ocara.

Madrid..ié FEB 193%

MCR/. - 20 -
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