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MENORIA DESCRIPTIVA 

para solicitar
P A T E E T E  DE I N V E N C I O N

B S P A 8 A 

por VEINTE aBoe
a nombra de PITTSBURGR PLATE SEASS OOMPANY, entidad 

norteamericana, establecida en <me Gateway Sentar, 
Pittaburgh, PenaiIrania, Estados unidos de Aat&eiea, 
por!

"UN METODO PARA PRODUCIR UNA UNIDAD VIDRIADA 

MULTIPIE"

- 0 - 0 - 0 **0 -  o -  o -  o - o - o - o - o - o - o -

La presente invención se refiere a un 

método para fabricar unidades dobles vidriadas y tiene 

una relación especial con un mátodo eléctrico para for­
mar una unidad doble vidriada completamente de vidrio.
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Hasta ahora se han propuesto construir uni­

dades dobles vidriadas por superposición de dos hojas de 

cristal y calentar los bordes de la hoja superior hasta 

que se inclinen y se suelden a les margenes de la hoja 

8 inferior para proveer una unidad de junta monolítica*
Mientras los bordes fundidos están aón blandos se aumen­
ta la  presión de aire dentro de la unidad para efectuar 
un nervio en la conexión acidada entre las hojas. Bate 

procedimiento se describe con más detalle en la patente 

10 de Matados Unidos n* 2+624,979. T&lee unidades se carac­
terizan por la exclusión permanente de humedad en el in­

terior de ellas. MI Aire u otro gas encerrado dentro pro­
vee un excelente medio no conductor contra el calor.

Mn tal procedimiento, el calentamiento de 

16 los bordes del cristal puede efectuarse per calentamiento 

eléctrico localizado. Para iniciar la operación de calen­
tamiento elóctrioo se aplica en la superficie inferior de 

la  hoja del cristal superior, cerca de los bordee de la 

hoja, una lista perifóriea de un material conductor de 

20 electricidad, tal como grafito coloidal. Entonces se hace 

pasar una corriente elóctrica a travóe de la lista para 

efectuar el calentamiento en ella, y en el cristal inme­
diatamente próximo a dicha lista. Cuando la temperatura 

del cristal aumenta en la proximidad de la lista, el pro- 
26 pió cristal se hace conductor y el calentamiento elóetri­

co puede continuarse en el cristal, aón despuós de haber­
se quemado la  lista conductora de electricidad. Se ha
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creído que para altanar ara soldadura satisfactoria, la 

hoja superior deba llevar la lista de grafito en la zona 

donde el cristal va a unirse a la hoja inferior, ee decir, 
en los bordee inferiores o en les bordes laterales de la 

ho ja superior.
En un procedimiento para hacer unidades 

dobles vidriadas completamente de cristal soldado, tal 
como se ha descrito anteriormente, las hojas de cristal 
se lavan, se les hace una tira de grafito, ee precalien­
tan y despule ee sueldan. Es de gran importancia que el 
contacto del equipo de manipulación eon lae superficies 

lavadas de las hojas de cristal que han de formar el in­
terior de la unidad, sea el mínimo, Cualquier marca o su- 
eiedad que tenga lugar en estas superficies no puede qui­
tarse deepuóe que la  unidad eató soldada.

Para reducir las posibilidades de marcas 
o suciedad que tengan lugar en estas superficies internas, 
en la práctica se colocan las hojas limpias y listadas 

de grafito en relación opuesta y en línea una con otra 

con las superficies de las hojas de cristal que han de 

formar el interior de la unidad, toeóadcse una con otra. 
Cuando la hoja superior se ligeramente mayor que la hoja 

inferior, la  primera se alinea con la segunda de forma 

que se extienda casi a la misma distancia sobre los bor­
des de la hoja inferior, en todos los lados. La termino­
logía "sustancialmente en línea con" o la  terminología 

equivalente en las reivindicaciones, se ha aplicado para
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incluir tal alineación de hojas de diferente tamaño, así 
come la alineación de hojas que son del mismo tamaño.

Las hojas así dispuestas son llevadas a 

nna cámara de precalentamiento para llevar la  tempérala* 
5 ra del cristal a nna temperatura adecnada para 3a solda­

dura. Daspuáa se llevan a nna cámara de aol&adnra donde 

se separan ligeramente y se calientan pajea hacer que se 

fundan juntes los bordes para formar la unidad.
Cuando la hoja superior con la tira de 

10 grafito se coloca sobre la  hoja inferior y se llevan a 

los hornos de precalentamiento y soldadura, existe la  

tendencia de las hojas a disalinearse durante el trans­
porte. Esto es debido a que el material de grafito y el 
agente espeso orgánico que forman la  lista son buenos 

IB lubricantes y permiten a la  hoja superior que se mueva
sobre la hoja inferior, B&a alineación inadecuada de las 

hojas impide una buena soldadura.
De acuerdo con la presente invención, el 

mótodo citade para formar unidades dobles vidriadas <xna- 
80 pletamente de cristal ha sido mejorado al aplicarle la 

lista de material conductor elóctrleo a los bordes man- 
ginales de la  hoja superior, en la superficie superior 
solamente, en ves de ah las superficies inferiores o la­
terales de la hoja. SuáMb las hojas de cristal limpias 

y con la lista de grafito se montan aha sobre otra y se 

llevan a la cámara de preoalentainiento y despaóe a la 

cámara de soldadura, las hojasde cristal retiene su
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método te la  técnica anterior, ae gasifican en la  

superficie inferior te la  hoja superior y son cap tatos 

teatro te la soldadura y tambión dentro te la unidad, 
tanto asf origen a la po sibilitat te manchas en las su­
perficies interiores te la unidad.

La intención se tes oribe a ecntinuactón, 
en unión te los dibujos, en los que:

La iig . 1 es una vista te plan te hojas 

te cristal alineadas, limpias y listadas antee te in­
troducirlas en el homo te preealentamiento y soltatura;

La Rg, & es una vista en sección tomata 

a lo largo te las lineas 11-11 te la fig . 1;

La ü g , g ee una elevación parOialmmte 

en sección que ilustra las hojas te cristal en posición 

anterior a la saltadura y,
Las Ügs. 4 a 8, inclusives, son vistas 

eneecci&%?arcial te hojas te cristal que ilustran le no­
ción te los bordes te las hojas turante la operación te 

saltadura*
En st dibujo, tos hojas te cristal 10 y 

12- se muestran, las cuales se han limpiado perfectamente, 
se han listado con un material conductor te electricidad 

y se han colocado en la posición preparatoria para la 

soldadura. Las hojas te cristal 10 y 12 pueden ser del 
mismo tamaRo, pero es preferible que la hoja superior 
10 sea un poco mayor a fin te que se extienta igualmente 

sobre los bordes te la hoja 12, en todos los latos. Las
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esquinas de la hoja superior 10 pueden cortarse.
Los boM.es de la hoja 10, en la auperfi- 

eie superior, estát listados can un material conductor 
de electricidad, tal como grafito coloidal. Esta lista 

6 14 es, aproximadamente, de 6 aun. de ancho y se extiende
alrededor de la periferia de la hoja. Como se maestra 

en las figo. 1 y 2. se apilen a lo largo del borde de 

la  imja. sin embargo, puede espaciarse ana ligera dis­
tancia dentro de los bordes, por ejemplo, 6 mm. o más,

10 la  lista  puede aplicarse con medios adecuados, tales 

como con brocha o rociado.
Dh método para aplicar la lista que pue­

de hallarse altamente satisfactorio es pasar un rodi­
llo  cuyo borde está revestido con la solución de listar, 

16 a lo largo del borde en la zona deseada para listar, de­

positando con áste una lista fina uniforme en la super­
ficie superior de la hoja. La hoja superior puede lis ­

tarse antes de sobreponerse a la hoja 12, o despuás. 
Anteriormente, esto se haefa antes porque la lista se 

20 aplicaba a la superficie inferior de la  hoja. Bs muy im­
portante que las hojas 10 y 12 están adecuadamente ali­
neadas a fin de que se forme una buena soldadura alre­
dedor de los bordes de la  unidad.

Las hojas 10 y 12, como se muestran en 

28 las figs. 1 y 2 se llevan a una cámara de precalentamien­
to en la que la temperatura de las hojas es llevada a 

unos 570*0, a ün  de preparar las hojas para el oalenta-
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miento localizado de lee bordea. Bate paao ea necesario 

para evitar la  rotara del criatal durante la operación 

de acidadas, debido a las diferencia# de temperatura a 

travás de la hoja. El precalentamiento puede hacerse en 

B la misma cámara que la soldadura, pero es preferible
efectuar la operación de soldadura en otra cámara, a fin 

de que otra serie de hojas de cristal pueda precalen­
tarse mientras otro juego se suelda, daáj¡p la  operación 

se efectúa más eficazmente,
10 Las hojas se separan ligeramente para la

operacián de soldadura. ?n dispositivo adecuado de sos­
ten, tal como un acoplamiento de vacáo 16, montado Mi 
oonextán operable con el cilindro 17, se baja para ajus­
tarse a la superficie superior de la hoja 10. Se aplica 

IB un vacfo al acoplamiento a través de la ifnea le y el 
acoplamiento y el cristal adherido a él se levantan a 

una pequeña distancia, por ejemplo, 1,6 mm., sobre la  

hoja la . La distancia entre las hojas 10 y 12, cuando 

éstas están en posicién, es inferior a la distancia Ü -  
20 nal deseada entre lae hojas de la unidad acidada, Esta 

distancia se aumenta durante la soldadura y la opera*, 
oion de fileteado, como se describe después. El acopla­
miento de vacio se baja y se sube por medio del peso de 

aire, a través de las tu^inas 80 y 2&, contra el pietén 

25 24 montado en el extremo del acoplamiento situado dentro
del cilindro 17,

Ies electrodos 86 se mueven en una prext- 
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midad muy cercana a las Untan 14, en las esquinan de 

la hoja 10, a fin de que pueda panar la corriente eléc­

trica desde loa electrodos a lan listas. Loa electrodo# 

no necesitan hacer ccntaeto ifeico con la# listas, El 

6 paño de la corriente a traeré# de lan liatan hace que én- 
taa y el cristal adyacente a ellas, se caliente, Cuando 

la  temperatura del cristal adyacente a la lista empieza 

a subir, el cristal en esta zona localizada se hace con­
ductor de electricidad. EL cristal se calienta poco a 

10 poco y empieza a inclinarse, como se nuestra en la ü g .
4. Eh este momento, por lo general, la  lista conductora, 
se ha quemado. En la fig . 6, los bordes de la hoja 10 han 

tomado contacto con los bordee de la hoja 12, y en la 

fig. 6, han empezado a flu ir cobre los bordes de la hoja 

16 la . En este punto, el cristal de los bordes de la hoja 

12 esté le suficientemente caliente para conducir la co­
rriente y se consigue la  fusión de los bordes de las dos 

hojas,
interiormente se pensé que era necesario 

20 poner la  lista en las zonas de la hoja 10 que hablan de 

ponerse en contacto con la hoja 12 a fin de poner estas 

zonas lo més calientes posible# para hacer una soldadura 

satisfactoria. Sin embargo, se hallé que éste no era el 
caso y que teniendo la  lista solamente en la superficie 

26 superior, de la hoja superior, produce una operaoién de 

calentamiento satisfactoria y una soldadura superior. La 

soldadura es superior porque no existe la posibilidad de
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que caalquier material de grafito eea captado entre loar 
bordee de las hojea 10 y 12 antee de aer volatizado y, por 
tanto, que produzca burbujas den trc de la soldadura, lo  

goal debilita la soldadura^

Cuando loa bordee de lae hojee 10 y 12 ee 

han fundido completamente entre ef, la hoja 10 puede levan­
tarse por medio del acoplamiento de va^o 16 a fin de le­
vantar loe bordes fundidos# Ha hoja 10 ee mantiene en asa 
aitio sobre la  platina de esperte 28 por medio de vacfo 

aplieado a través de lae lineas ZO. El espacio de lae 

hojas, después de haberse separada, puede variar entre Z 

a 6 mm., y por le general ee aproximadamente de 6 mm, En­
tonces ee aorta la corriente. La prestén dentro de la 

unidad se aumenta repentinamente a fin de filetear Ion 

bordes fundidos de la unidad y formar una superficie del 
borde interior lisa  y redondeada. Después que haya pasado 

un tiempo adecuadamente establecido, las unidades se lle ­
van a un homo para su recocido. En la unidad se hace un 

taladro de poro para permitir la normaliza ci én de la pre­
sión dentro y fuera de la  unidad durante el enfriamiento. 
Este taladro de poro se cierna después que las unidades 
se han enfriado.

Esta solicitud, que corresponde a la pre­

sentada en los Estados Unidos de América el 28 de Febrero 

de 1986, bajo el No. 491.109, se acoge a los beneficios 

del articulo 81 del vigente Estatuto sobre Propiedad la-



duatrial. 22^906

-  O -  N O T A  -  O -

Los puntos de invención propia y nueva 

qve se presentan para que sean objeto de eata patente 

B de Invención en BspaRa, por VEINTE a&os, son loa si­
guientes:

1". -  Ch método para producir una unidad, 
múltiple vidriada que comprende superponer y alinear 
do a hojas de cristal de toma similar, con loa bordea 

10 de una hoja substancialmente en línea con loa bordea de 

la otra hoja, teniendo la hoja superior una lista con­
ductora de electricidad que se extiende alrededor de loa 

bordea periféricos de ella, aolo en la aaperücie supe­
rior Se la  hoja, y calentar eléctricamente loa bordea 

IB de lea hojaa a una temperatura suficiente para hacer que 
se suelden entre sí y forman la  unidad.

ga, -  UU método según la reivindicacién 

1, en el que las hojas están separadas entre sí en una 

corta distancia, el calentamiento de los bordee de la ho- 

20 ja superior hace que dichos bordes se inclinen hacia
A *1 -



aba^o y ae aaelden con lea bordea da la haga Inferior.
as. „ en método aegán las reivindieaeto- 

naa 1 y 2, en el gao se precalientan laa hojas de cristal 
y deepaáe ae separan en una pegae&a distancia, ana de

2, en el qne laa anperficies de laa hojas de cristal 
qne han de formar el interior de la anidad están en 

10 contacto, ana con otra, acardo se precalientan dichas 

hojas de cristal.
6S. -  un mátode para pro&ncir una anidad 

vidriada múltiple.

Cal y cono ae ha descrié en la  Memoria 

15 gao antecede, representado en el dibujo qne se acompaña 

y con lea finea qne ae han especificado.
Esta Memoria consta de doce hojas escri­

tas por aña sola cara.
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