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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l ic ita r

P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N

en

E S P A íí á 

por DIEZ años

a nombre de PITTSBüRGH PIATE GIASS COMPAÍáY, entidad nor­

teamericana, establecida en One Gateway Center, PittsburgH, 

Pensilvania, Estados Unidos de América, por;

«UN METODO DE FORMAR UNIDADES VIDRIADAS DOBIES".

-O-G-Q-O-O-Q-G-Q-Q-Q-O-Q-Q-O-O-O-Q-O-O-O-Q-O-O-O-O -0-0-0-0-

Este invento se r e f ie r e  a un método de 

produoir ventanas de v id r io  que comprenden dos o más 

de v id r io  dispuestas en -re lac ión  Horizontal «  íux^ i 

y más específicamente a un procedimiento para l f r  ®iéo_ 

tricamente entre s í lo s  bordes marginales adya tes de 

las Hojas.
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Las ven tanas de la olase descrita se 

usan para fin es de aislamiento en e d if ic io s , oasas y ve­

hículos y también en las paredes de mostradores, esoapa 

rates y recintos re frigerados. En cada uno de estos usos 

5 se tropieza con e l problema, que se rep ite  constantemente,

de obturar lo s  bordes marginales de las hojas de v id r io  

espadadas para impedir la entrada de humedad en e l  a ire 

ocluido entre las hojas, cuya humedad es causa de que se 

empañen las caras in ter io res  adyacentes de las hojas.

10 Las unidades de v id r io  eléctricamente

soldadas se han hecho con anterioridad, pero e l problema 

de crear una conexión sa tis fa c to r ia  entre las héjas espa­

ciadas de una unidad vidriada doble y la  soldadura ha pre­

sentado siempre d ificu ltades . Hasta e l desarro llo  d e l pre- 

15 sente procedimiento, la técnica anterior patentada ha guar

dado s ilen c ia  en atiento a lo s  medios para obturar e fe c t i­

vamente ta les  unidades de un modo t a l  que la s  conexiones 

entre las hojas con la  soldadura res isten te la expansión 

y contracción constantes de la unidad bajo los cambios 

20 variables de temperatura y presión a los cuales estaba

siendo sometida por lo  menos una de las hojas de la uni­

dad.

Un objeto del invento es e l  de orear 

un método de producir una unidad vidriada del carácter 

25 descrito en e l  cual las partes qtarginales adya.oentes de

las hojas de v id r io  se llevan  a la  forma de una soldadu­

ra homogénea y continua.

Otro objeto del invento es e l de orear
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un método de hacer dichas soldaduras sin esquinas brus­

cas que dén como resultado concentraciones de esfuerzos 

cuando la unidad se d ila ta  y se oontrae.

Estos y otros objetos resultaran e v i­

dentes en la siguientes descripción detallada en la  cual:

La figura 1 muestra una v is ta  en plan­

ta de una unidad vidriada doble terminada, toda e lla  de v i ­

d rio , eléctricamente soldada, que incorpora e l  invento.

La figura 2 muestra una sección dada por 

las lineas I I - I I  de la  figura 1 ;

La figura 3 muestra una hoja preparada 

para soldar y la forma de a p lica r le  t ira s  de conduooión 

prelim inar.

Las figuras 4 a 10 inclusive muestran 

operaciones sucesivas en e l  procedimiento de formar las 

soldaduras.

La figura 11 muestra una v is ta  én plan 

ta de una disposición diagramatica de aparatos para pra£ 

t ic a r  e l procedimiento;

La figura 12 muestra una seooión a tra ­

vés de la figura 11  dada por las líneas X II-X II;

La figura 13 muestra una v is ta  en plan­

ta a escala ampliada de los  medios situadores del v id r io  

de la  figura 12 ;

La figura 14 muestra una v is ta  en plan­

ta de las platinas superior e in fe r io r .

La figura 15 muestra un alzado la te ra l

-  3 -
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de una parte de las p latinas de la figura 14.

Las figuras 16 a 23 muestran una modlfl_ 

camión en e l  procedimiento de formar la  soldadura. Ilu s­

trado la  figura 16 una unidad vidriada doble terminada, 

toda e l la  de v id r io , soldada eléctricam ente.

La f l g .  17 muestra una seoción trans­

versa l a través de la unidad por las lineas 2GTII-XTir de 

la figura 16.

Las figuras 18 a 21 inclusive muestran 

operaciones en e l  calentamiento de las soldaduras en una 

forma sim ilar a las figuras 4 a 7 in c lu s ive ;

La figura 22 muestra la condición de la 

soldadura durante la  última fase de calentamiento después 

de separar las hojas de vidrio^

La figura 23 muestra la misma soldadura 

después de la  aplicación de presión de a ire a e l la ;  y

La figura 24 ilu s tra  una soldadura pro­

ducida por e l procedimiento descrito  en la relación  oon 

las figuras 4 a 10.

El procedimiento incorporado en el inO 

vento y descrito  luego en deta lle  comprende tres d iv is io ­

nes pr ino Hipa le s ; preparación y calentamiento de la s  hojas 

de v id r io , separado de las hojas de formación in ic ia l  de 

la soldadura, y formaoión fin a l de la  soldadura. Oada 

rjnq de estas tres d iv isiones principales del procedimien 

to será tratada en deta lle  a medida que avance la des­

cripción .

Con referencia ahora en deta lle  a la  f i
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guras 1 a 10 de los dibujos, e l npnero de referencia 1 

Indica la  unidad vidriada doble formada por la  hoja so* 

perior 2 y la hoja in fe r io r  5, ouyos nitróge&os p e r ifé ­

ricos  están unidos entre s í  por una soldadura unitaria 

y homegénaa 4 toda de v id r io . Los hajas 2 y 3 pueden ser 

de cualquier tamaño y configuración deseados. La hoja 2, 

preferiblemente, es mayor que la  hoja 3, con e l f in  de 

que sus bordes marginales puedan recubrir los bordes de 

la  hoja 3 a l formar la  soldadura como se ilu s tra  en la 

figura 5, Ha de entenderse, sin embargo, que aunque la  for 

ma actualmente preferida de la  soldadura requiere que una 

hoja sea mayor que la  otra, se han hecho soldaduras sa­

t is fa c to r ia s  con hojas del mismo tamaño. Sin embargo, 

estas últimas soldaduras no han sido tan sa tis factorias  

desde e l  punto de v is ta  de la producción oomo la forma de 

soldadura primeramente citada. En los/sasos en que la  hoja 

superior recubra a la  hoja in fe r io r , la  hoja in fe r io r  se 

ha calentado más rápida y uniformemente.

El calentamiento de la s  hojas 2 y 3 se 

hace preferiblemente por v ía  e lé c tr ica ; sin  embargo, pue­

den usarse otros medios calentadores adecuados s i se desea. 

El v id r io  a temperaturas ambiente no es conductor de la 

e lec tr ic id ad . Sin embargo, cuando se calien ta a temperatu­

ras sufieniremete elevadas so convierte en conduotor. Gon

e l f in  de o alen..... e l  v id r io  a las temperatura* e le . j das

requeridas, se aplica un material eléctricamente conduc­

tor ta l cono una suspensión líqu ida de g ra fito  finamente
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divid ida en tira s  de res istencia  e lé c tr ica  predetermina^ 

da a las zonas de calentar.

Aparatos adeauados para la  aplicación 

y control da la  energía e lé c tr ica  para calentar e l v i ­

drio se describen en la  Patentes norteamericanas números 

£.389.360 y 2.394.051.

La aplicación sucesiva de energía e léc­

t r ic a , a la  que aquí denominamos c ic los  de caldeo, está 

adaptada de las descripciones de estas dos Patentes y no 

se dará una descripción detallada del aparato y e l  pro­

cedimiento usados, salvo en cuanto sea necesario ap licar 

los princip ios de las citadas Patentes a los aparatos usa­

dos en la  práfítioa del procedimiento empleado en e l pre­

sente invento para la fabricación de las soldaduras en 

la  unidad vidriada doble descrita .

Las hojas dos y tres del tamaño deseado 

y de un v id r io  conveniente se lavan y secan preferiblemen 

te y la  hoja 2 se pvevee de tira s  de un material adecua­

do eléctricamente conductor, como hemos dicho. Con prefe­

rencia, las tira s  5 se aplican a la  oara in fe r io r  de lo 

hoja 2 junto a cada borde marginal y extendiéndose entre 

los bordes marginales opuestos adyacentes de la  hoja. Las 

hojas 2 y 3 se calientan luego previamente y se disponen 

en relación  superpuesta con un espacio de a ire aproxima, 

damente 1,6  mm. entre e lla s  recubriendo los márgenes pe­

r i fé r ic o s  de la hoja 2 a los margenes sim ilares de la ho­

ja 3 en aproximadamente 3 mm» La citada disposición se

6



ilu stra  en la figura 4, en la  ue la  t ira  5 tiene apro­

ximadamente 5 om* de ancho y está separada hacia dentro 

en 1,6 mm. aproximadamente desde e l borde marginal. El 

recubrimiento de la  n oja 3 por la hoja 2 estpa propor­

cionado a l espaciamiento entre las hojas 2 y 3 y solo 

precisa ser su fic ien te de modo que la  hoja 2 abrace los 

bordes marginales de la  hoja 3 durante e l  proceso de 

soldadura como se indica en la  figura 6. Gomo la  hoja 

3 se calienta inioialmente solamente por contacto con 

la  hoja 2 , se obtiene un calentamiento más uniforme 

de la hoja 3. junto a la  zona de la  soldadura, por recu­

brimiento de la hoja 2 , sobre e l borde marginal de la  ho­

ja 3* Las tira s  son de ta l resistencia que e l paso de la 

corriente e lé c tr ica  las elimina las elimina por sublima­

ción antes de que la  hoja 2 toque la  hoja 3 de modo que no 

quede ocluida materia extraña en la  soldadura para destruir 

la  homogeneidad de la misma. Preferiblem ente, las esquinas 

de las hojas 2 y 3 se cortan oomo se ha indicado en B en 

la figura 3 para mantener un borde marginal p erifé r ico  

sustancialmente uniforme.

Oomo las hojas 2 y 3 se disponen en la 

re lac ión  mostrada en la figura 3, y antes de aplioar aner 

gia e léc tr ica  a las t ira s  5, se han llebado con preferen­

cia a una temperatura general de unos 535^0 de modo que e l  

calentamiento loca l subsiguiente junto a las t ira s  5 no 

agriete o a s t i l le  e l v id r io . Como la  corriente que un vo l­

ta je  dado producirá en e l  v id r io  depende de la  resistencia 

del v id r io  entre electrodos y por tanto de su temperatura,
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e l  estado conductor de un trayecto dado a través del 

propio v id r io  se u t i l iz a  para determinar la  duración de 

la aplicación de energía sobre t a l  trayeato requerido pa­

ra lle v a r lo  a la temperatura deseada» Así, elevando la  

corriente a un vapor predeterminado en un borde de la  ho­

ja y disparando e l  c ircu ito  para conmutar la corriente a 

un borde contiguo de la  hoja cuando e l  v id r io  alcanza una 

c ierta  temperatura y continuando en tormo de la hoja repe­

tidamente, las temperaturas de todos los bordes se mantie­

nen aproximadamente uniforme mientras se elevan gradualmen 

te . Una gplicsaoión de energia e lé c tr ica  en torno de la  hoja 

se considera como un c ic lo  completo.

La forma actualmente preferida del pro­

cedimiento que describimos requiere nueve d o lo s  de caldeo 

para completar la soldadura. Comenzando con una temperatura 

in io ia l de unos 5358c. la  temperatura del v id r io  se elefca 

gradualmente y en esencia uniformemente a unos 1.030 a 

1090^0. Este aumento de temperatura alcanza un máximo en 

la zona de soldadura, y disminuye progresivamente hacia e l 

centro de las hojas 8 y 3. Análogamente, esta temperatura 

máxima se alcanza solo después de que las tiras/han sido 

sublimadas y parte de los bordes de la hoja 2 han sido ablan 

dadas flexionadas para tocar las partes correspondientes de 

la hoja 3.

Con referencia ahora en deta lle  a las 

figuras 4 a 10 inclusive, la figura 4 es una v is ta  fragmen 

ta ria  de las hojas £ y 3 a l comienzo de la operación de la

8
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soldadura. Las hojas están entonoes a una temperatura 

general aproximada de 5352c. Suponiendo que e l aparato 

calentador está ajustado para completar la  operación 

de soldadura de nueve c ic lo s , se sumistra corriente a 

las tira s  5 de la  hoja 2 por electrodos adecuados, que 

luego describimos, y después de cuatro oldLos la  hoja co­

mienza a ablandarse y a doblarse oomo se muestra en la f i ­

gura 5. A l f in a l del c io lo  5* la hoja 2 se habrá doblado 

para tooar la hoja 3, oomo se 'ilú stre  en la figura 6 , y 

e l  calentamiento se ha vuelto aproximadamente uniforme en 

toda su trayectoria  entre los electrodos. Durante e l  calen 

tamiento a este punto, las t ira s  5 y la corriente usada se 

proporcionan de modo que las t ira s  5 se sublimen de manera 

que se ev ite  la  introducción de materia extraña en la sóida 

dura. Los c ic los  6§ a 9§ del calentamiento elevan la tempe 

ratura del v id r io  suficientemente para que las partes en 

contacto de las hojas 2 y 3 se ablanden y se unan para fo r­

mar una masa sustañe talmente homogénea.

El examen cuidadoso de un segmento pu­

limentado de la soldadura muestra una linea fina  que indica 

e l  in flu jo  de l v id r io  en las dos hojas y que está indicada 

por lineas I  en l a  figuras 4 a 10 .

La soldadura así indioada en la  figura 

7 se termina durante e l 8® o io lo  de caldeo, y las hojas 

2 y 3 quedan entonoes lis ta s  para ser separadas a l  espa­

dara! ento deseado. Para fin es prácticos, han resultado sa_ 

t is fa c to r io s  unos 5 mm. La. hoja 3 se mantiene firme y la

S
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hoja 2 se r e t ira  lentamente desde su posición hasta que e l 

espaciamiento de las  hojas 2 y 3 alcanoe la magnitud de­

seada. La soldadura entre las hojas, después de la prime­

ra separación de las mismas, es aproximadamente del con­

torno mostrado en la  figura 8. La posición de la linea 

de soldadura W indica que parte del v id r io  de la hoja 3 

ha sido separado de e l la  para in ic ia r  la  formación de una 

moldura en ese punto. Durante la  retirada de la  hoja 2 des_ 

de la  hoja 3 penetra a ire  en e l espacio S entre las  hojas 

a través del poro P y ev ita  La formación de un vacio que 

aplastarla e l  v id r io  ablandado en la soldadura. La lenta 

retirada de la  hoja 8 permitirá ordinariamente que entre 

a ire  su flo ien te en e l espacio S a través del poro P. pero 

preferimos usar un lig e ro  chorro de a ire  contra P. ta l
g

como desde un tubo, a 85 ó 110 grs. por 6,5 om de presión.

Durante la operación de retirada desori- 

ta y e l llenado con a líe  del espacio S. e l  v id r io  de la 

soldadura se ha enfriado en medida su fic ien te  para sopor­

tar por s i mismo, pero está todavia bastante blando para 

ser p lástloo . La hoja 2 se empuja ahora rápidamente hacia 

abajo en direoclón a lo  largo 3 aproximadamente en la  ¡fri­

tad de la distancia que las separa. Esta rápida reduooión 

del espacio entre las hojas comprime e l  a ire  del espado 

3 y la  presión neumática incrementada resultante redondea 

uniformemente los oantos en la soldadura a la  forma de una 

moldura sustancialmente continua. Luego se re t ira  la hoja 

2 de nuevo para dan e l espaciamiento f in a l requerido entre

-  10
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las hojas sin deformación considerable de los cantos. 

Entonces se completa e l  92 o io lo  de oaMeo,

La linea  de soldadura indicada por la 

le tra  de referencia W en los dibujos, es en un sentido 

una linea  teórica que indica e l  resultado del contacto 

de la  hoja 3 por e l  v id r io  sa lien te de la  hoja 2. Sin 

embargo, para todos los fin es práotloos, se han heaho uni­

dades sa tis fa c to r ias  en las cuales la  lin ea  de soldadura 

W está más oeroana en e l  plano de la  cara in te r io r  de la 

hoja 8, no obstante, debe tenerse cuidado en todos los oa 

sos para in ic ia r  una moldura con una cara in te r io r  de la 

hoja 3 durante la  separación in io ia l  de las hojas como se 

indica en la figura 8.

La unidad puede ahora lleva rse  a una oá- 

mara de recogido adecuada y rebabarse lentamente a tempe­

ratura ambiente, kuego, la  unidad puede purgarse, por ejem 

pío, llenando e l espado S con a ire seco y e l  poro puede 

oerrarse por oualquier método adecuado. La unidad se con­

v ie r te  oon e llo  en una que está herméticamente cerrada 

contra la  entrada de a ire húmedo ya que la  presión de 

a ire  dentro del espacio S aumenta y disminuye con los cam­

bios de temperatura. La soldadura entre las hojas en cada 

uno de los márgenes es uniforme y está redondeada en sus 

superfic ies in te r io r  y ex te rio r, impidiendo así indebidas 

contracciones de esfuerzos ouando las hojas se deforman 

oon la  d ila tación  y la  contracción del a ire ocluido dentro 

del espacio S.

-  11
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En. la figura 11 se ilu stra  di a gramá­

ticamente una rea lizao ión  apropiada de aparatos para su 

uso en la  práctica del invento. Esta rea lización  de apa_ 

ratos incluye una serie  de oámaras, 10 para e l  caldeo 

preliminar 11 para la soldadura, 12 para la transferencia 

13 y pira e l  recorrido, construidas de un material refrao. 

ta r io  apropiado ta l como la d r i l lo  re fra c ta r io . Las cáma­

ras están en posición apropiada, por ejemplo, en relaoión 

yuxtapuesta. La cámara 10 constituye una cámara de calen­

tamiento prelim inar que es oalentada por cualquier medio 

conveniente, ta l como calentadores e lé c tr ico s  14, figura 

12 , dispuestos en torno de las paredes la te ra les  de la  cá 

mara. Por supuesto que los  orientadores e léc tr icos  pueden 

su stitu irse por mecheros de gas s i se desea. La cámara 

10 está provista de una puerta ex terior o entrada 15 que 

tiene un c ie rre  16 que puede subirse o bajarse en guías 

17. La cámara 10 está diseñada para preoalentar e l  v id r io , 

por ejemplo, a una temperatura de 425 ó 535a0 dependiendo 

de la temperatura c r ít ic a  del v id r io  a f in  de impedir la 

rotura del v id r io  debido a esfuerzos térmicos durante ope­

raciones de soldadura subsiguiente. La oámara 10 comunica 

oon la máquina de soldadura 11 a través de una puerta o hue 

oo 18 formado debajo del tabique 19 entre las dos cámaras. 

Una abertura sim ilar 20 proporciona comunicación por deba­

jo de la  pared 21 entre la  cámara de soldadura 11 y la 

zona o cámara de transferencia 12 .

Para lle v a r  hojas de v id r io  a través de

12
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las oamaras para operaoion.es soeslvas se prevea una vía 

22» Bstg vía se extiende a través de las diversas puer­

tas o hueoos hasta las cámaras y con preferencia se ex­

tiende suficientemente le jo s  de la cámara 10 para dar 

una zona de carga Z. Sobre la  vía está dispuesta una 

primera vagpneta 23, que debe estar hecha de material re­

lativamente re fra c ta r io , ta l como acero inoxidable. La 

vagoneta se desplaza sobre ruedas 24 que marchan sobre 

la  v ía . Puede estar también p ro v is ta  obre su superfic ie  

superior con grupos de espárragos o botones 25 diseñados 

para soportar una o dos hojas de v id r io  espaciados de la 

vagoneta. La vagoneta puede moverse en vaivén sobre la  

vía  por cualquier aparato conveniente, por ejemplo, por 

medio de una cremallera alargada 26 que engranan con un pî  

ñón 27. El piñón puede accionarse mecánica o manualmente, 

por ejemplo, mediante la  manivela 28, según se desee, pa­

ra hacer marchar la  vagoneta a lo  largo de la  v ia .

Las hojas de v id r io  se precalientan apro­

piadamente sobre la vagoneta 23 en la cámara 10 y se l le v a  

luego a la  cámara de soldadura para unión y formación sub­

sigu ientes, jara constitu ir las unidades vidriadas dobles 

D.

El aparato, como se muestra en las figu ­

ras 12 a 15 incluye una platina in fe r io r  29 y una platilla  

superior 30 que pueden Laoerse de cualquier material re ­

fra c ta r io  t a l  como ta lco , v id r io  muy s ilic io s o  o cualquier 

otro m aterial apropiado. Estas platinas, como se muestran

13
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en las figuras 14 y 15, están provistas ambas de una o 

más depresiones o gargantas adecuadas, 51 y 52, que 

tienen conexiones o3 y 54 a una fuente de vacio , da mo­

do que las hojas de v id r io  dispuestas sobre e lla s  pueden 

ser mantenidas son seguridad en ai s i t io  durante la.s d i­

versas operaciones de soldadura y formación. Con preferen­

c ia , la platina in fer io r  está fijada  en posición y, por 

ejemplo, puede descansar sobre bloques de material re ­

irá o ta r i o 55 sobre e l  fondo de la  cámara.

La superior de las platinas 30 está unida 

a los extremos in fe r io res  de un vastago de pistón v e r t ic a l

a ltern ativo  37 que es tubular, ootao se indica en 30 con e l 

f in  de dar una aonexión de vacio para los listones o las 

rmuras 31. SI pistón se extiende hasta arriba a través 

del techo de la cámara 11  y puede conectarse a cualquier 

mecanismo operativo conveniente, por ejemplo, un pistón 

que opera en un c ilin d ro  (no mostrado). Podría disponerse 

cualquier medio mecánico para mover e l  pistón.

Un tubo 39 coneotado a la  platina in fe ­

r io r  29 está oonectado a un manantial da vacio (no mostra­

do) y está unido a un extremo superior a pasos de conexión 

54 que conducen a depresiones 32 en dicha p latina.

Se disponen mecanismos para situar exac­

tamente o centrar las pkoas de v id rio  mutuamaxte y con res­

pecto a los uiversos elementos del aparato en la cámara de 

soldadura 1 1 . Pal mecanismo puede in c lu ir  dedos 40 ,unidos 

a barras horizontales 41, previéndose un par para cada uno de
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los ouatro márgenes de las hojas de v id r io . Los dedos 

pueden escalonarse oomo se indican en 42 para soomodar 

las ligeras  d iferencias de dimensiones de las üojas de 

v id r io  superior e in fe r io r . Las barras pueden oscilarse 

bao3a dentro o hacia fuera simultáneamente oon e l  f in  de 

ajustar o oentrar las  hojas de v id r io  articuladas que in- 

oljtye las patas 45 y 44 sobre las barras. Unos brazos 45 

unidas a las patas 43 estpan unidos rígidamente en sus ex­

tremos superiores (por soldadura) a ménsulas 46 que sobre­

salen desde un travesaño 47 sobre la extemidad in fe r io r  de 

una v a r i l la  hueea o soporte estacionario 48 oonoentrico a l 

pistón 37. Las bielas 49 unidas pivotadamente a las patas 

44 están también unidas en sus extremos superiores a bra­

zos 50 sobre un travesaño 51 que está asegurado además al 

extremo in fe r io r  de un segundo vastago tubular de pistón 

52 oonoentrico a las  v a r illa s  37 y 48. p á a  entenaerse que 

los vastagos de pistón 37 y 52 están dispuestos en c i l in ­

dros de maniobra o están provistos de otro mecanismo por e l  

oual puedan bajarse o subirse individualmente a voluntad 

por e l  operario del aparato. La v a r i l la  48 está fijad a  a un 

soporte que no se na mostrado.

SI aparato para sumistrar corriente a 

las tiras  conductoras 5 de las hojas de v id r io , por ejemplo 

la  hoja superior E, incluye electrodos 53 ranui'ados oomo se 

muestra en 54 y que tienen puntas 55. A su ves, los  brazos 

están f ija d o s  de modo ajustable sobre la  extremidad superior

15
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de va r illa s  ve rtica les  56 de un material eléctrloamen- 

te conductor, ta l como aoero inoxidable, por medio de 

horn illos  de f i ja o i  ón 57 en las ranuras 54.

Puede decirse que los electrodos se ajus 

tan para dar un lig e ro  aspaciamiento entre sus puntas y 

los bordes del v id r io  conductor. Guando se aplica voltajes# 

la corriente salta sobre e l  in te rs t ic io  hasta las tira s  

conductoras y a l hacerlo establece una zona de mayor tem­

peratura en cada esquina de las placas lo que hace que el 

v id r io  en este punto esté más blando que en cualquier otro.

Las diversas operaciones en la cámara de 

soldar puedan observarse convenientemente por e l  operador 

a través de una m ir illa  vidriada 58 en e l lado de la cá­

mara 1 1 .

La oámara de transferencia 12 está tam­

bién provista de una puerta 59 a través de la cual puede 

insertarse un d ispos itivo  de manejo, ta l o orno un par de 

tenazas o un d ispos itivo  elevador por vacio , para levantar 

las unidades D desde una segunda vagoneta de transferencia 

32 a que corre también sobre el a vía 22 y opera para trans­

fe r i r  las unidades terminadas desde 3a cámara de soldadura 

11 a la cámara de transferencia 12 mientras se calientan 

hojas 2 y 3 sobre la vagoneta 23 en la cámara 10; la  vago­

neta 23a puede operarse en cualquier forma conveniente, por { 

ejemplo mediante un vastago 23b que se extiende a través de 

la pared de la cámara.

16
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La oánara de recoc ido '13 está dispues­

ta sobre la  cámara de trnasferencia 12 y está provista 

de un estante de re cuas id o apropiada "0 :aa e l cual pueden 

oolocarse las unidades mientras se recuecen. Las unidades 

reoooidas se sacan de estante a través de una pn; te; 61 

en gulas 62.

En e l funcionamiento del aparad, de so l­

dar se introducen hojas de v id r io  en la  oánara 11  después 

de que han sido preoalantadas en la cámara 10 sobre la va­

goneta 23. La platina 29 puede empolvarse ligeramente con 

un agente adecuado para ev ita r  que e l v id r io  oaliente se 

pegue a e l la .  Las hojas pueden centrarse con exactitud so­

bre la vagoneta llevando las b ie las 49 hacia abajo por ma­

nipulación apropiada del pistón 52. Cuacado ha sido centra­

da exactamente una hoja in fe r io r  3, la  platina 30 se baja 

y se aplica vacio para recogerla , ^uego la platina puede 

subirse de nuevo, elevando así la hoja y permitiendo que 

la  vagoneta se re tra iga . Entonces se baja la hoja a la pla­

tina in fe r io r  29. La hoja superior 2 puede luego introducir­

se desde la cámara 10 de calentamiento previo, centrarse y 

recocerse mediante la  platina 30. Una vez que la vagoneta 

ha sido retra ída, la segunda hoja se baja hasta que casi 

toque, pero con preferencia sin lle g a r  a toear, la hoja in­

fe r io r  y es soportada a s í. Usualmente las puntas de los eleo_ 

trodos estarán cerca del v id r io  pero sin tocarlo . Un espa- 

clamiento de unos 3 mm. es bueno, pero puede variarse raien 

tras la corriente sa lte f&Llmsate desde los electrodos a

1?
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las t ira s  conductoras. Una vez ajustados, los e le c tro ­

dos no precisan cambiarse mientras se estén haciendo 

..unidades del mismo tamaño. Por supuesto, si loa e le c tro ­

dos se quemaran demasiado puede ser necesario algún ajus­

te o incluso su recambio. Los arcos establecen zonas muy 

ca lien tes en las esquinas del v id r io  de ijodo que se permi­

te un flu jo  adecuado para formar las esquinas.

Se sumistra corriente e léc tr ica  en la 

forma descrita en las Patentes que mtes hemos citado. Las 

partes margínales de las hojas adyacentes a las tira s  de 

material conductor se ca lien ta  en medida su fic ien te para 

obtener conductividad después de un corto tiempo. B1 oalen 

tamiento se continua hasta que la  t ira  conductora se haya 

quemado y hasta que 1 v id r io  se ablande, caiga y se suel­

de a la hoja in fe r io r . El pistón 37 es operado luego para 

elevar la  placa 2 en medida su fic ien te para formar el es­

pado S. Guando la hoja 2 se mueve con re lac ión  a la hoja 

3, se d ir ig e  un lie g ro  ohorro de a ire , por ejemplo, 85-115
O

grs„ por 5,5 om . contra e l poro P para asegurar que e l  es­

pacio S se llen a  rápidamente de a ire  para ev ita r  la forna- 

clón de un vacio . La hoja superior entonces forzada brusca­

mente hacia ahajo por e l  movimiento del pistón 37 para l l e ­

var la  unión entre las hojas a la  sección sustancialmente 

en U mostrará la  figura 9 y se vulve luego a la  posioión ' 

mostrada por la  linea de puntos y trazos, para producir la 

forma mostrada en la  figura 10. Guando están terminadas la 

formación de la  soldadura y la de la moldrua, e l  v id r io

18
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puede dejarse en fria r hasta por debajo del punto de 

endurecimiento de manera que no se deforme durante las 

operaciones subsiguientes.

La unidad D puede ser recogida enton­

ces por la platina: 30, La vagoneta 23a puede lleva rse  bajo 

la  unidad y la platina puede bajarse para depositar la uni­

dad. Luego, la  unidad es llevada por la vagoneta a la  o ama­

ra ue transferencia 12 donde es recogida por oualesquiera 

d ispositivos adecuados de manejo que pueden ser insertados 

a través de la puerta 59 y es colooada en un estante de re­

cocido 60. Guando están reoodidas, las unidades se sacan 

por la  puerta 61. Es deseable llen ar las unidades con un 

gas seco, por ejemplo a ire seco, a través de los poras p 

y cerrar luego las aberturas, por ejemplo, por aplicación 

de soldadura o por oualquier otra téonioa conveniente.

Las unidades son de gran res istencia  y 

pueden aguantar grandes cambios de presión, así como amplias 

d iferencias de temperatura entre sus caras sin romperse.

Esto debido en gran parte a la excelente molduradón en los 

bordes ev ita  cualesquiera ángulos én las caras.

En las figuras 16 a 23 se ilu stra  una 

modificación del invento en su proedimient o, y*en diohae 

figuran las hojas 2a y 3a estén provistas de t ira s , suftér 

puestas y calentadas del mismo modo que en las figuras 1  a 

8 hasta e l  f in a l del octavo d o lo  de caldeo.

En e l procedimiento de modificado, las 

bajas 2a y 3a son separadas de nuevo al espada-miento áesea_

19 -
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do mientras se d ir ige  contra e l poro P una lig e ra  

corriente de aire (115 a 170 grs. por 6,5 ota2).  Luego 

se termina al noveno oiüLo de caldeo para efectuar un 

calentamiento sustancialmente uniforme de la  soldadura 

erytorno de toda la  peripecia de las hojas separadas. A 

oontinuaoion, en lugar de manipular la hoja superior 2a; 

para establecer presión dentro de la  unidad para comple­

tar las molduras infernas, se d ir ig e  contra e l  poro P un

chorro de a ire  de aproximadamente 1,05 kgrs./om2. la te  

ohorro de jire  es de duración muy corta, continuándose 

solo lo  bastante para redondear las moderas internas y 

no pura establear presión su fic ien te dentro de la unidad 

para uue sople a través del v id r io  ablandado en las moldu­

ras e interrumpir la  presión antes de que ocurre destruc­

ción de la/ó oída dura. Las ventajas de esta forma modifica­

da del procedimiento residen en un mejor c in tro l de la  for.

ma de l a moldura in te r io r  y en una forma ex terio r más uni­

forme de la soldadura. Cuando la  soldadura y las solduras 

se forman por e l  método "de empuje y t irón " antes descri­

to , e l empuje hacia abajo de la hoja 2 para aumentar la  pre­

sión dentro de la soldadura de forma a veces e l v id r io  en 

la soldadura y cuando se t ira  de nuevo haoia atrás a posi- 

oipn f in a l,  no siempre se elimina esta deformación. Cuando 

esta terminada, la  soldadura se parece a veces a la figura 

24. Sin embargo, cuando se usa e l raétodo"de empuje y sopla­

do", las Jiojas se separan preferiblemente a l f in a l del 

oojravo c io lo  de caldeo y a l terminarse e l  noveno o ic lo  de

-  20
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y al terminarse e l noveno c ic lo  de oaldea para efectuar 

un calentamiento uniforme dentro de la  soldadura red en  

formada, e l a ire  es aplicado "para soplar" las solsaduras 

sin desplazamiento de la  hoja 2a. Este último método da 

como resultado la  uniformidad de la  soldadura "de la  que 

se ha tirado" y como e l  "soplado" de la soldadura se ha­

ce ta jo  e l  control y la observación del operario, e l contor 

no ex terio r de la soldadura puede también ser controlado 

por e l  operador.

Un factor para determinar e l  contorno de 

la  soldadura es la  duración del in terva lo  de tiempo en­

tre  la  terminación del o ic lo  último o noveno de caldeo y 

la aplicación de presión de a ire  para "sop lar" las moldu­

ras. Debe permitirse que e l  v id r io  se en frie ligeramente 

o, como se dice, se f i j e  "antes de soplar las molduras.

Las condiciones ambiente dentro de la  cámara ue soldadura 

y las características del v id r io  usado a l forma in ic ia l­

mente las hojas 2 y 3 determinarán la  duracción de este in­

terva lo  de tiempo y la duración de la  operación de soplado. 

Otro factor variab le en espaoiamiento v e r t ic a l de las hojas 

2 y 3 en la* 16. y la..presión del chorro de a ire . Bvidentemen 

te , la  separación Incrementada de las hojas da. como resu l­

tado un voiuraen incrementado de a ire  que ha de ser aceptado 

por e l  chorro de a ire , y la  duración de intensidad da la 

presión del chorro ae a ire ■ eterminarán la presión estable­

cida en d e fin it iv a  dentro de la  unidad a l formar las oioldu- 

ras de la  soldarura.

21 -
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Loa puntos de Invención propia no nueva 

pero no establecida, praotioada ni divulgada en España, 

que so presentan pera ue sean objeto de esta, so lio itu d  

de Patenta de introducción en España, por DIE2 años, son 

5 los sigu ientes:

1=.- Un método de formar unidades vidria_ 

das dobles del tipo que se describe, caracterizado porque 

tomando dos paneles, uno de los cuales tiene bordes que so­

bresalen oasi uniformemente más a llá  de l los  bordes oorres- 

10 pondientes de l otro , estando e l  mayor de los paneles ta la ­

drado con un agujero de resp liao ión , estando dispuestas t i ­

ras o lineas de material que conduce e lectric idad  oeroa de 

cada borde y extendiéndose entre los  bordes sim ilares opue£ 

tos, estando las hojas superpuestas, estando e l  panel pro- 

15 v is to  de las t ira s  arriba y separado del otro eh una distan

Cía que es distintamente menor que la separación f in a l de 

los paneles en la unidad vidriada terminada, e l panel supe­

r io r  es oalentado lia oi en do que una corriente e léc tr ica  c ir ­

cule en dichas t ira s  hasta que e l panel haya sido llevado 

20 a una temperatura que lo  haga conductor de la e lec tric idad

■ y hasta que sus bordes estén hablandados y se hundan para 

'tocar las paites marginales del otro panel; la  corriente es
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hQo'na c ircu lar a través de las partes en contacto de 

los dos paneles con e l  fin  de lle v a r  la temperatura en 

e llo s  de una forma claramente uniforma a unos 1040- 

1150 = con e l  fin  de formar una soldadura a l l í ,  siendo 

los  paneles separados tirando del panel, superior haoia 

arriba a una velocidad bastante lenta^on e l  f in  de su­

b ir  una parte del v id r io  asi panel in fe r io r  en e l  lugar 

de la soldadura de modo que se in io ie  un redondeamiento, 

con e l  panel in fe r io r ; siendo hecha circu lar la oorrien 

te a l menos una vez más todo alrededor de la parte de co­

nexión ue los paneles asi separados, y siem o introduci­

do a ire  comprimido en el espado incluido entre los pane­

les  con e l  f in  de redondear los trordes de las lineas de 

soldadura de los. dos paneles y constitu ir una sola linea 

continua; la insuflación es interrumpida, la unid ve vidria, 

da terminada es recocida y e l -;• vo de respiración es 

cerrado.

2§ Un método de formar una unid ' v i ­

driada doble en una pieza, heoha toda e lla  de v id r io , a 

p a rtir  e oe paneles separados, que oonsiste en tomar 

dos paneles de forma adecuada, uno de los cuales está 

provisto de un agujero de resp iración  y sobresale más 

a llá  del otro en un margen sustañólalmente constante; en 

superponer los paneles; e l  mayor encima y ligeramente 

separado del menor; en calentar las partes marginales 

del panel superior a l punto de ablandamiento y descenso 

de estas partes de modo que encierren las partes oorres-

23
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pondientes del panel in fe r io r ; en calentar las partes 

marginales en oontaoto a f in  de soldarlas; en separar 

lentamente los paneles de modo que la  - junta entre e llo s  

es tire  un borde procedente d e l panel in fa lo r  y doble 

g la  parte del pa'hel superior en las proximidades inmedia­

tas de la  junta soldada pera formar un borda redondeado 

oon la última; y en aumentar la  presión as a ire en e l espado 

entre los paneles con e l  f in  de redondear estos bordes 

para formar un solo borde continuo. 

j_0 3S,-  Un método de formar una soldadura

completamente compuesta de v id r io  entre los paneles de 

una unidad vidriada doble, que consiste en tomar dos pa­

neles, uno de dimensiones lin ea les  mayores que las del 

otro , estando e l mayor provisto de un agujero de respirá­

is  oión y de t ira s  que conducen e lectric idad  todas e lla s  a

lo  largo de cada uno de sus bordes, en superponer estos
?

paneles, sin contacto, de ta l modo que e l  panel superior 

mayor, sobresalga uniformemente más a llá  del panel in fe ­

r io r  en su peripeoia; en enviar-, corriente e lé c tr ica  a d i­

go chas t ira s  del panel superior con e l  f in  de asegurar un

calentamiento lo ca l de las áreas marginales de este panel 

hasta e l  punto de ablandar e l  v id r io  y de que entre en conta£ 

to oon las zonas correspondientes del panel in fe r io r ; en 

mantener e l calentamiento de las partes en contacto hasta  ̂

35 la  formación de una masa un itaria ; en separar lo s  paneles

a la  distancia deseada para la unidad vidriada terminada de 

modo que la  parte ablandada del panel superior sea defor-

34



mada a lo  largo de la soldadura oon e l f in  de formar 

una junta ouya parte in fe r io r  procede parcialmente des­

de e l panel in fe r io r ; en elevar la  presión del a ire en 

e l espacio que separa los paneles oon e l f in  de redondear 

5 le^u perfio ie  in te r io r  de la  junta en una ourva uniforme;

y en raoooer e l  conjunto.

4 = Un método de formar unidades v id ria  

das dobles elécti*icamente soldadas que consiste en partir 

de dos hojas planas de v id r io , o paneles, una de mayor su- 

10 p e r fio ie  que la  otra y provista de un agujero para a ire ;

en superponer estos paneles con un in terva lo  menor que 

la  separación deseada para la  unidad vidriada terminada 

y de ta l modo que e l  panel superior sobresalga más a llá  

del panel in fe r io r  con un margen sustancialmente un lfor- 

15 me; en calentar eléctricamente las partes p er ifé r ica s  del

panel superior con e l f in  de ablandarlas y deprimirlas 

hasta e l  punto de ponerlas en contacto con las partes 

correspondientes d e l panel in fe r io r ; en continuar e l  ca­

lentamiento de las zonas en contacto hasta un punto de 

20 ablandamiento su fic ien te  para obtener una soldadura unita­

r ia  continua; en mantener e l  panel in fe r io r  fija d o  y en 

subir e l panel superior en medida que corresponde a la  se­

paración deseada mientras penetra a ire  entre los paneles 

a través del agujero para a ire ; en redondear la superficie 

25 in te r io r  de la  zona ablandada elevando la  presión del a ire

en e l in terva lo  que separa las hojas; en lle v a r  la  presión 

de nuevo a l va lor atmosférico; en recooer e l  conjunto y en

25
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obturar la  junta

5 » . - ,Un método de formar una unidad 

vidriada doble compuesta enteramente de v id r io , soldada 

eléctricam ente, que consista en tomar dos panelea de la 

forma deseada, uno mayor que e l  otro y provisto de tiras  

conductoras a lo  largo de sus bordes; en disponer un agu­

jero  para a ire en e l panel mayor, en las proximidades, 

pero separado de las t ira s ; en superponer los paneles de 

ta l modo que e l panel superior sobresalga más a llá  del 

in fe r io r  con un margen sustancialmente uniforme; en ha­

cer que circu le corriente e lé c tr ica  en c ic lo s  en las t i ­

ras del panel superior con e l f in  de calentarlo en sus 

proximidades hasta e l  punto de ablandar, haoer descender 

y tocar las partes correspondientes del panel in fe r io r ; 

en continuar e l  calentamiento e lé c tr ic o  o íc lic o  a l punto 

de ablandamiento de las partes en contacto y de soldar 

una junta continua todo alrededor de la  peripecia de ambos 

paneles; en mantener e l  panel in fe r io r  f i j o ;  en subir e l  

panel superior en la medida del espademiento deseado; en 

subir la  presión entre los paneles por encima de la  pre­

sión atmosférica con e l  f in  de redondear la superficie 

in te r io r  de la  junta entre los  paneles ahora separados; 

en lle v a r  de nuevo la  presión a l va lo r  atmosférico; en r£ 

cocer e l conjunto; y en obturar e l agujero de a ire .

6 Un método según se re iv ind ica  eü 

e l  punto 5, en e l cual e l aumento de la  presión de a ire  

en e l  espacio in te r io r  puede efectuarse empujando e l  pa-

26



/

5

10

15

20

25

223 i 67
ao l superior bruscamente hacia e l  in fe r io r , volviéndo­

lo  luego a la primera posición.

78.-  Un método según se reiv indica en 

e l  punto 5, en e l oual la  presión en exceso es a liviada 

en seguida después de haber alcanzado un valor máximo su­

fic ie n te  para dar a la  superfic ie in te r io r  de la zona de 

conexión del v id r io  entre los páreles una forma adeouada.

82.- Un método según se reiv ind ica  en el 

punto 5, en e l  cual la  presión en exceso en e l  espacio in­

te r io r  se obtiene insuflando una breve 'corrien te de a ire  

en e l  agujero de a ire .

9S Un método según se: reivinda en e l  

punto 5, en e l oual antes de la  separación de los  paneles, 

e l  v id r io , en las proximidades de la  soldadura, se lle v a ­

do a una;É empera tura su fic ien te de modo que e l desplazamien 

to del panel superior eleva una parte del v id r io  del panel 

in fe r io r , en e l  lugar de la  soldadura, por encima del n ive l 

de la  su perfic ie  in te r io r  d e l panel in fe r io r .

1Q8.-  Un método según se reiv ind ica  en 

e l punto 5, en e l cual e l  último c ic lo  de caldeo se com­

pleta  después de separación de los paneles y antes de d i­

cha presión en enoeso en e l espacio in te r io r , destinada a 

dar forma redondeada a l borde soldado.

I I 8. -  Un método según se reiv ind ica  en e l

punto 5, en e l cual la  presión en exceso se obtiene insu-
2

fiando uuna corriente de a ire bajo 0,07 Kgs/ora . durante 

un segundo aproximadamente.

27



13®.- Un método segán se re iv ind ica  en 

e l  punto 5, en e l  oual e l  panel superior cubre oon longitud 

su fic ien te al in fe r io r , de modo que a l bajar, sus bordes 

tocan en e l mismo tiempo la  superficie horizontal del panel 

in fe r io r  oerca de sus bordes, y la superficie v e r t io a l de 

estos bordes.

13.- Un método de formar unidades v i ­

driadas dobles herméticamente cernadas, que o©nsiste en dis 

poner dos paneles calentados por encima da la temperatura 

o r ít ic a  en posición superpuesta pero espaciados entre s í ;  

en calentar los  bordes del panel superior a l punto de desean 

so y soldadura oon los del panel in fe r io r ; en elevar e l  pa­

nel superior mientras se mantiene e l  in fe r ío s la  no de modo 

que se logre una oámara cerrada entre los paneles; en comu­

nicar vibraciones a los paneles en re lac ión  mutua oon e l 

f in  de obtner una soldadura que forma una junta curvada en 

tre los  bordes de los paneles,

14®.- 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 , uno de e llo s  provisto  de agujeros para a ire 

en calentarlos por encima de la  temperatura c r ít ic a ;  en su­

perponerlos separados en una lig e ra  d istancia, e l  mayor enci­

ma; en enviar corriente e léc tr ioa  a lo s  bordes,del mayor bas­

ta un punto de calentamiento su fic ien te para un descenso que 

forma una soldadura oon e l  panel superior oon e l  f in  de fo r­

mar una oamara entre e l lo s ; en recocer e l conjunto, y en ob-
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turar los agujeros de a ire ,

152. -  Un método de formar unidades v i ­

driadas dobles.

Tal y oorno se ha descrito  en la  Memoria 

que antecede, representado en los dihtfos que se acompañan 

y con los fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiooho hojas 

escritas a máquina por una sola cara.
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