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*UN METODO PARA PRODUCIR UNA UNIDAD VIDRIADA

-~

= 0w 0 = 0= 0w 0= 0w O=wOwO0w0omO0OwO0O=0=

Ia presente invencidn se refiere a un
nétodo para fabricer unidades dobles vidriadas y tiens
una relacidn espscial con un método eléctrics para for-
mar una unidad doble vidrisda completamente de vidrio;
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_ Hasta ahora se han propuesto eanatm_nf nni.
dades dobles vidriadas por superposicién de dos hojas de
cristal y calentar ‘los‘ bordes de la hoja experior hasta
que se inclinen y se suelden e los mérgenes fe la hoja
inferior para proveer nﬁq unilad de jJunta monmolfti ca;
Mientras los bordes fundifos estdn adn blendos se sumen-
ta la presién de atre dentro te 1a unifafl para efectuar
un nervic erx la conexidn soldada entre lam hojas.. Este
procedimiento se describe con mfs detalle en la Patente
de Estados Unidos nf 2;624.979; Tales unidales se oarac.
terizan por la excl&s;c’n permanente de lhumedad en el in.
terior de ei.las-. El. aire u otro ges encerrals dentro pro-
vee un excelente medio no conductor contra el aalor‘.}

En tal procedimiento, el calentamiento de
los bordes.del cristal puele efestuarse por ealentamiento
eléotrico localizgao.. Para iniciar la operacidn de calen-
tamiento eldotrico se eplica en la mperficlie inferior &e
la hoja el oristal mperiér, cerca de los bordes de la
hoja, una lista periférioa de un material comuctor de
electricifded, tal como grafito éoloidal; Entonces se hace
pasar una corriente eléctrice a travée de la lista para
efectuar el calemtamiento en ella, y en el cristal inme.
4iatemente proximec a dicha ligta, Guanto la temperatura
del cristal aumenta en la proximided de le lista, el pro-
pio oristal se hace coninctor y el calentamiento eléeotri-
co puele continuarse _én‘el eristal, adn después de haber-
ee quemafo la lista conductora de eleotriemqa'. Be ha
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ereido gque para obtener nuna soldadurs satisfgetorla, la
hoja superior debe llevar la lista de grafiic en la zona
donde el aristal va a unirse a la hoja inferior, es decir,
en los bordes inferiores o en loa bordes laterales de la
hoja anpcrj.or'.

En un procedimiento para hacer unifades
doblem vidriadas ‘completainente de cristal soldado, tal
como se ha descrito aﬁtariomeate, las hojas de crigtel
se lavﬁn, #e les hace una tira de grafito, se precalien.
tan y despuds se guelden, Ee de gran importancia que el
contacto del equipe de manipnlacidn con las Euperiicles
lavadas de las hojas de cristal que han de formar el in-
terior de la unifal, sea al. msfnimo'. Cualguier marca 0 Su~
ciedad gue tenga lugar en estas supsrficies no puele qui.
tarse después que la unifad estd solda.d:a".

Para reducir las posibilifades de marcas
o suciedad que tengan llugar en estas superficies internas,
en le priotica pe colocan las hojas limpias p listedas
e grafito en relacidn opuesta y en lfnea una con otra
con las superficies de las hojas de cristal ¢ue han de
formar el interior de la unidad, toednlose una con otra:.
Canando la hoja saperior es ligeramente mayor gue la hoja
inferior;, la pr:l.mera se alinea con la segunia de forme
gue &8 extienda casi a la misma distancie sobre los bor-
des de la hoja inferior, en todos los lados‘. La temino-
logfa "sustencialmente en lfnea con” o la terminologfa
equivaiente en hskrkeivindioaeiones: se ha aplicado pare
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inoluir tel alineacidn de hojas de diferente tamaiic, asf
gomo la alineacidn de hojas gne son del mimmo tamafie;

Las hojas as{ dispuestas son llevadas a
una cfmers de precalentamiento para llevar la temperatu.
ra del oristal a una temperatura adecuada para la alie-
c.ura.. Deespuds se llevan a una cdmara de soclfaldura donde
#e separan ligeramente y se calientan para hacer que se
fundan juntos loe bordes para formar la united,

Cuaenfo la hoja superior con la tira de
grafito se coloca sobrs la hoja inferior y se llevan a
lo= hornos de precelentamiento y soldadura, existe la
tendencia de las hojas a disalinearse durante el trans-
portel.' Esto es debildo a que el material &e grafito y el
agente espesc orgénico que formsn la lista son buenos
lubricantes y permiten a la hoja maperior gue se musva
sobre 1a hoja inferfor, Una alineacién inedecuala fe las
hojas impide una buena aoldadur&;

De aoczerdo ¢on la presente invensidn, el
método citado para fomar unifales dcbles vidriades come-
pletamente de cristal ha sido mejorade al aplicarle la
lista de material confuctor eléctriec a loe bordes map-
ginalem 8e la hoja suparior, en la superficie superior
solamente, en vez de en las saperficies inferiores o le-
terales de la hoja'. Cuanfo las hojes de ocristal limpias
¥ ocon la lista de grafito se monten uha sﬁfn.-e otra y ®e
llevan a la cdmara de precalentamiento y despude a la
ofmara de soldedure, las hojas de cristal retienen mu
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En el método de la téonica anterior, mse gasifiosn en la
superficle inferior de la hoja szperior y son captados
dentrc de la soldedura y también demtro de la unided,
dendo asf origen a la posibilidad &e manchag en las =a-
perficies ihteriores de la u.nidaci.

La invencidén se describe a contimaaidn,
en unidn de los &ﬂmjos, en los quei

Le fig, 1 eos una vista de plan de hojas
de eristal alineades, limpias y listadas antes de in-
troineirlas en el homo de precalentamiento y soldadura;

Ia :Eig. 2 et una vista en seccidn tomada
a lo largo de las 1{neas n-n de la ﬂg. 1;

Le ﬁg. 3 es una elevacién partialmmte
en secoidn que ilustra las hojas de cristal en posicidn
anterior a la aold:adura ¥

Lan ﬁga. 4 a 8 mclueives, son vistas
enaeeci&;barcial de hojas ae cristel que ilustran la -ao.
eidn ae los bordes de las hojas durante la opemcidn de
Bolaatmra. »

En &l &ibujo, dos hojas de cristal 10 y
12 se nmestran, las cuales se ham limplado perfectamente,
se han lisgtado con un material conmluctor &e electricidad
y me han cologado en la posicidn preparatoria pera la
aoldadnra.. Ias hojas de cristal 10 y 12 puefien ser del
mismo ianxaﬁb'; .pem es preferible que la hoja superior
10 sea un poce mayor & fin de gque se extienda igualmente
scbre los bordes de la hoje 12, en todos los Iaa.o. Las
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esguinas de la hoja superior 10 pueden oortarse;

Yoz bordes de la hoja 10, en la maperfi-
cle superior, estén listados con un materisl coniuctor
de electricidad, tal como grafito coloiaal.. Esta lista
14 es, aproximadamente, de 6 mm. de ancho y se extiends
alrededor de la periferia de la koja'. Como =e muestra
en las ﬁga‘. lye, se aplica a 1o largo del borde de
la hoja, sin emhargo, puede espaciarse una ligora ate-
tencia dentro de los bordes, por ejemplo, 6 mm, o nds,
Ia ligta puede aplicarse con medios alecusios, tale=
como con brooha o ro-cia&a'.

'Un método para aplicer la lista que pue-
de hallarse altemente satisfactoric es pasar un rodi-
1llo ouyo borde esté revestido con le solucidn de listar,
a lo lergo del borfe en la zona deseada para listar, de-
positanio con dste una liata fine uniforme en la super-
ficie suparior de la hoja. Ie hoje superior puede lis-
tarse antes de sobreponerse a la hoja 12, o despu‘s.
Anteriormente, esto se haefa antes porque la lismta es -
eplicaba a la superficie inferior de la hoja, E® muy im-
portente gue las hojas 10 y 12 esidn alecnalemente ali-
neafas a fin de que se¢ forme una buena sgliedura alre.
dedor de los dorfes de la unidad;

Iag hojes 10 y 18, como se muestiran en
las ﬁga. 1y 2 ee 1levan a una cémara de precalentamien-
to en la que le ta_uperatnra de las hojas es llevada a
unos 5708C, a fin e preparar les hojas para el otlente-
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miento localigado de los bdrdse; Este paso e= negesario
para evitar la rotura del cristsl dureante la opsracidn
de soliadura, debido arlan diferencias de temperatun a
travée de la hoaa.‘. El precalentemientc puefle hagerss en
la misma cdmara que la svlfadura, pero es preferible
efectuar la operacidn 4e solfadura en otra eémara',. a fin
de que otra serie de hojaﬁ de eristal pruede precalen-
tarse mientras otro juego 8o zmold:a. mﬁp la operacidn
se efectda mde eﬂeamanto.

Las hojas se geparan ligeramente para la
operacidn de saiaadura}. Un diapoéitivo adecuado de Sos.
tén, tel como un acoplemiento de vaefo 16, montado en
conexidn operable con el cilinire 17, se baja para ajus-
tarse a la miperficie superior de la hoja 10, Se aplica
un vacfo al acoplamiento a trevés de la lfnea 18 yel
acoplemiento y el oristal adherido a 61 se levanten e
una peguefia distancis, por ejemplo, 1,6 mm‘., gobre la
hoja_la". Ie adistancie entre las holas 10 y 12, cuando
éates estdn en posicién, es inferior & la distanata fi-
nal deseada entre las hojas de la unidald aoldm!a[, Esta
distancia pe aumenta durante la soldadura y la opersa.
oidn de filetealo, como se describe despu&s; ¥l acopla-
miento de vaclo se baja y se sube por medio del paso de
aire, a través de las turbinas PO y 22, econtra el pistdn
£4 montallo en el extremo del acoplamiento situads Zentro
del cilindro l'l".‘ _

ILos electrodos £6 se meven en una proxi-
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mided muy cercana @& las listas 14, en las esquinas de

la hoja 10, & fin de gue pueda pasar la cob:iente eldc.
trica desle los eclectirodos a las listaaﬁ.‘ Ios electrodos
0o necesiten hacer contasto £{eico con las 1listas, El
pasoc &e la corriente a través @e las listas hace gue és.
tas y ol cristal adyacente a ellas, se caliente; Caando
la temperatura del criatal edyacente a la lista empiesa
a subir, el oristel en esta zona localigada ge haes cone
Guoctor de electricidaa.. Kl cristal se calienta poco a
poco y empieza & inclinarse, como se muestra en la fig,
4, En este momento, por lo general, la lista conmfuctomm
se ha quemat!o.. In la ﬁg‘. 6, los bordes de la hoja 10 hanm
tomado contacto con lo® borxles de la hoja 12, y en la
ﬁg‘. 6, hem empezado a fluir sobre los bordes &e la hoja
1?.'. En este punto, el aristel de los bordes de la hoja
12 estd lo suficientemente caliente para confucir la co-
rriente y se consigne la fusidn de los bordes de las dos
hojaal‘.

Anteriormente 8e pensd gue era necesario
poner la lista en les zonas de la hoja 10 que habfan de
ponerse en contactc con la hojJa 12 a fin de poner estas
sonas 1o més calientes posibles para hacer una soldadura
sati sfaetoria, 8in embargo, 8s halld gue éste no era el
caso y gue teniendo la lista solamente en la muperficie
superior, de la hoja superior, produce una opesracidn de
calentamiento mtisfkct&ﬁa y una soldadura mperiorl. Ia
soldadura es superior porgque no existe la posibilifad ae

-g-



i

10

15

226908

que cualguier materiel de grafitc sea captedo entre los
bordes &e las hojas 10 y 1£ antee de ser volatizedo y, por
tanto, gue promde burbujas dentro de la auldadm, lo
czal debilita la aa}.aadura..

Cuando los borde= de las hojas 10 ¥ 12 se
hen fundido completamente entre 2{, la hoje 10 pusde levan.
taras por medic del acoplamiento de vacfo 16 a £in de le-
ventar loa bordes funfidoa, %a hojla 10 26 mantiens an =
sl tio sobre la platina de soporte 28 por medic de vacfo
aplicaio a trat‘s de las lfneas 30, EL especic de lae
kojas, &espués de heherse separade, puede variar entre 3
a b m., ¥y por lo genéral es aproximademente de & m. .
tonces se corta la cor.r.tenta; Ia presién dentrc de la
unidad se aumonta repentinemente & fin Ze filetear los
borfes funiidos de la unided y formar una sperficie del
borde interior liss y rediondoa&a‘; Después gue hays pasalo
un tiempo alecnaldamente esteblecido, las nnidades se lle-
van a un hkorno para s ;.'aeoei&b.; 1 la unifad se hacs un
taledro de poro para permitir la normeligzaacidn de la pre-
#1én dentro y fuera Ze la unidad durents el eniriamiento..
Este talairo de poro se clerra despuds que las unifades
8¢ han eniriado'.

~ Esta solicitud, gue corresponde & la pre.
sentada en loe Estedos Uni&os de Anérice el 28 de Webrere
de 1958, bajo el No. 491 «109, -e ‘acoge a los beneficios
del artfculo &1 del vigente Estetutoc sobrs Propielad In.
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«-0- NOTA -0

' Los puntos &e invencidn propia y mueva
que se presenten para que sean objeto de esta Patente
g¢e Invencidn en xspaﬁé, por VEINTE efios, son los &i.-
guientes: ,
' 12, - tn métode para producir una unided
miltiple vidriada que Comprenfle muperponer y alinear
dos hojas de cristal de forma similay, con los bo'raes

¢e una hoja substancielmente en lfnee con los bordes de

1a otra hoja, tenienfo la hoja superior una lista con.

Zuctore de electricided gue se extiende elrefedor de los
bordes peri:t&rico& de ella, mclo en la sxperficie supe-
rior &s la hoja, y calentar eléctricemente los bordes
de la® hojeas a una temperatura suficiente para hacer gue
#e muelden entre sf y formen la unided,

zn'. - Un método segin la reiviniicacidn
1, en el que las"hoﬂess estdn separalas entre sf en una
corta distencia, el calentamiento e los borfies de le ho-
je superior haae que d@ichkos bordes se inclinen hacia
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abejo y se meolden con los bordes &e la hoja inferior,

32, - n método segin las reivindicacio-
nesl y 2, en el—que se precalienten lae hojas de cristal
y después se separan en uns pequefia distancia, una e
otra, antes de calentar aIGc‘Brimente los bordes de
las hozas.; | ‘

49, - Un método megén la reivinmiicacidn
3, en el que las smperficies e las hojas de cristal
que han de formar el interior de la unided estén en
contacto, una con otra, czanio se precelienten dichas
Bojas de cristal,

69, - Un método para profucir una unidad
vidriede méltiple,

Tal y como se ha deserito en la }!mozt.a
que antecele, repmsentado en el Eibu.jc que se acompefia
y con los .fines que se han enpeciﬁcado.

Exta Memoria consta de doce hojam escri.
tas por una sola cara'.',

Marif, 94 FER 195
* P, A,

Ford,

DG/, | .12 -
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