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iE:ORIA DESCRIPT1VA
para soliecitar
PATENTE D E InNVENCTI ON
en
ESPANA
por VEINTE  afios

a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COLPANY., entidad nor-

teamericena, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh,

Pensilvania, Estados Unidos de América, por:

YgN DISPOSITIVC EN FORMA DE LANGULTO PARA EL CLERRE
DEL AGUJERO DE RESPLRACiLOW DE UNA UNIDAD VIDRIADA
HULTIPLE"

Este invento se refiere a unidades milti-

ples vidriadas formadas por laminas espaciadas de vidrio

herméticamente soldadas entre si por sus bordes y més con=-

cretamente, a una estructura de cierre para el orificio
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empleado para igualar las presiones entre el interior y
el exterior de la unidad durante su fabricacidén y para
introducir un gas seco en el interior de la unidad.

Es sabido gque las ventanas que llevan
léminas de vidrio espaciadas, cuyos bordes estén debi-
damente soldados para limitar un espacio muerto lleno
de aire, constituyen una buera vidrierg aislante. Un
procedimiento para fabricar una unided vidriada doble
herméticamente soldada, comprende la aplicacidn de ti-
ras de material conductor de la electricidad, tel como
grafito coloidal, cerca de los bordes de una por 1o me-
nos de las ldminas de vidrio, la colocacidn de las l&é-
minas en posicidn horizontal, una sobre otra y hacer pa-
sar una corriente eléctrica por las tiras pare engendrar
el suficiente calor para ablandar las partes contiguas
de vidrio permitiendo gque se doblen hacia abajo los bor-
des de la hoja superior. Estas partes cafdas del borde,

son puestas en contacto con los bordes de la hoja infe-

rior y las partes de vidrio en contacto son fundidas jun
tas para formar un cierre continuo de vidrio soldado.
Lags unidades soldadas son enfriadas después para recocer
el vidrio.

En la fabricacidn de unidades por este
procedimiento y los similares, es evidente que los gases
encerrados entre las lédminas de vidrio se calientan fuer-
temente y se dilatan y como estos gasges calentados se en-

frian durante el recocido, se contraen tendiendo a odear
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un vacio en el interior de la unidad. Con el fin de im-
pedir el aplastamiento o la rotura de la unidad por efec-
to de la diferencia de presiones, es costumbre fabricar
las unidades dejando pequefios orificios en algun punto
conveniente por los que puedan entrar gases en las uni-
dades. Una vez que las unidades han sidofrecocidas, se
utilizan estos orificios para purger el interior de las
unidades del aire hiimedo que:. contienen ¥ para llenarlas
con un gas Seco.

Si estos pequefios orificios o respirade-
ros no quedan adecuadsmente cerrados, el vapor de agua
puede penetrar libremente en las unidades destruyendo
con ello suutilidad. El cierre adecuado de estos orifi-
cios o respiradercs ha consgtituido wno de los principa-
les problemas en la construccidn de unidades formadas
por soldadura de los bordes de las léminas de vidrio. To-
dos los materiales orgénicos adhesivos se caracterizen,
précticamente, por ser permeables a la humedad y hasta
ellos mismos pueden contener humedad. For lo tanto, cuan-
do so0lo se cierran los orificios con plésticos orggnicos,
pronto penetra el vapor de agua en la unidad.

Se ha propuesto soldar un manguito tubu-
lar metdlico en el orificio mediante un vidrio de bajo
punto de fusidn. El interior del manguito v& roscado o
adaptado de otra manera para recibir un tornillo que cie-
tra el orificio. La eficacia de este cierre depende del

ajuste del tornillo en el manguito, ajuste que no siempre
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estd a prueba de humedad. Algunas veces se coloca un
maeterial plédstico de cierre entre el tornillo y el man-
guito para reforzar el cierre. Anteriormente se ha in-
dicado las desventajas de los materiales plésticos.

Siempre se ha creido que el cierre ideasl
para un orificio de una unidad vidriada miltiple serie
el que implkecege el uso de una scldadura de vidrio o de
metal como medio de cierre., Tales materiales son alta-
mente impermeables a la humedad. Se han hecho intentos
para cerrar con soldadura los orificios de los mangui-
tos, tal como ge describe en lag dos patentes antes ci-
tadas pero sin embargo, estos intentos han tenido siem-
pre por resultado la fractura de la punta metal-vidrio
entre el manguito metdlico y los bordes del orificio en
el vidrio. El calor suministrado por la soldadura atra-
viesa répidamente el delgado menguito metdlico, dd lu-
gar a grietas y dificulta la fusidn del vidrio que adhie-
re el manguito a los bordes del orificilo.

De acuerdo con el presente invento, se
ha ideado un elemento parecido al manguito que puede ser
adherido a los bordes del orificio en la unidad de wi-
drio mediante una junta de vidrio de bajo punto de fu-
sidén y que puede ser soldado sin perjudicar la junte
vidrio-metal. Este elemento ha sido ideado pare ser em-
pleado en un orificio en disminucidn, cdnico preferible-
mente y que tiene uvna periferia que se adapta a la for-

ma del orificio, preferiblemente en forma de tronco de
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cono invertido y con un orificio eilindrico en su cen-
tro. La gbertura del elemento adyacente & la base del
tronco de cono se obturs medisnte une soldadura de vi-
drio o de metal.

Para la mejor inteligencie del invento,
haremos zhora referencia al dibujo que se zcompalia en
el cual, los nimeros iguales corresponden a las mismas
partes iguales en t0do el y en el cuel:

Le figura 1, es un esquema de uredohle
unidad vidriada como reslizacidén del invento.

La figura'Z, es una vista, parte en sec-
cién y parte en alzado, tomada segun las lineas II-IT
de la figura 1, representando un orificio o respiradero
en una unidad vidriada miltiple.

La figura 3, es una seccidn ampliada de
un fragmento de una unidad vidriada miltiple en la que
se vé la estructura del cierre del presente invento.

Una unidad vidriada doble 9, que mate-
rializa los principios del invento, comprende las ldmi-
nas de.vidrio . espaciadas 10 y 11 como se aprecia en las
figuras 1 y 2. La lémina 10 puede tener las partes 13
dé los bhordes dobladas hacia abajo y soldadas a la cara
superior de la ldmina 11 mediante los procedimientos ¥y
aparatos deseritos en la U.S. Patent N& 2.624.979. Le
soldadura puede ser hecha sustancialmente en el borde
mismo de la lémina 11 como se vé en el dibujo o puede es-

tar separada a cierta distancia del borde de la lémina
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11 para dejar una pestafia del espesor del vidrio y que
puede ser sujetada con masilla o por otro procedimiento
en el vano gue se desea cerrar. La superficie #nterior
14 del borde soldado tiene la forma, sustancsiaslmente,
de un filete redondeado sustancialmente semicircular.

El orificio o repiradero estd indicado
generalmente por el numero 15 y puede estar dispuesto
en cualquier punto de la unidad que convenga pero, co-
mo se aprecia en los dibujos, se acostumbraz & colocare
lo cerca del borde de la lédmina superior 10 y preferi-
blemente cerca de una esquina de dicha ldminae. Puede
hacerse un solo orificio pero si es necesario o se de=-
gea, pueden hacerse otros orificios. Por el orificio
15 pueden ser inyentados gases secos, tal como aire de-
secado con el fin de barrer répidamente los gases hume-
dos que haya dentro de la cémara 18 limitada por las
léminas 10 y 11.

El orificio 15 estd abocardado hacia a-
fuera, por ejemplo, formendo aproximadeamente un éngulo
de 102 a 302 con la cara exterior. Usualmente convie-
ne que la conicidad del orificio supere por lo menos los
52 porque el empleo de orificios con inclinacidn menor
hace mucho mds dificil el asiente del elemento en forma
de menguito. HO son de desear grados mayores de conoci-
dad porque requieren disdmetros dé obturacidén mayores.

31 se desea, pueden se empleades combinaciones de varias

conicidades. Por ejemplo, las parterm exteriores del

-6 -
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orificio pueden tener un cierto dngulo de inclinacidn ¥y
las partes interiores del orificio pueden ser menos cé-
nicas o ser cilindricas.

La estructura de cierre esté representa-
da, 2 gran tamefio, en la figura 3 del dibujo. La estruc-
tura, como se aprecia, comprende un orificio 15 practica~-
do cerca de la parte marginal de la lémina 10, El orifi-
cio tiene forme cdnica, quedan@o al exterior de la unidad
la abertura de mayor didmetro. Ba estructura de cierre
del orificio comprende un manguito U ojete de metal 22.

La superficie externa del elemento 22 tiene un didmetro
defreciente desde uno de sus extremos hasta el otro y pue-~
de ser cdnica por igual para adaptarse a la forma del o-
rificio y tener, por lo tanto, la forme de un tronco de
cono. El elemento 22 estd provisto en su centro de una
abertura cilindrica 23. El eje del cilindro coincide con
el eje del elemento 22 en forma de tronco de cono.

La forma periférica de cono truncaedo del
elemento 22 y la aberturs cilindrica 23 del mismo, propor-
cionan un manguito particularmente adecuado pars ser em-
pleado en una estructura de cierre de orificios que utili-~
ce soldadura. Lgs manguitos de paredes delgadas emplea-
dos antériormente, no tenian suficiente capacidad calori-
fica para impedir que el calor de la operacidn de soldado
pase répidamente a la junta vidrio-metal gque mantiene el
ojete en el orificio. El presente ojete tiene, relativa-

mente bordes delgados hacia el lado interior 24 de la uni-
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dad pero el espesor de sus paredes aumenta hasta un mé-
ximo en el lado exterior 25 de la unidad y ojete, donde
se aplica la soldadura. Por via de ejemplo se dan las
siguientes dimensiones. El orificio 23 tiene un didme-
tro de 3,43 mm. y la pared en 24 tiene un espesor de
0s43 mm. y 1 mm. de espesor en 25.

El espesor extra de la pared en 25 pro-
porciona una mayor geparacidn fisica entre la junta vi-
drio-metal y el cierre de soldadura. La parte de pared
més gruesa tiene mayor rigidez y tiende a reducir al mi-
nimo la distorsidn que podria sufrir el elemento duran—
te la limpieza para gquitar la capa de dxido. Semejante
distorsidn ocasiona tensiones indebidas en la junta vi-
drio-metal y puede ocasionar la rotura de la misma.

La periferia externa del elemento 22 es
adherida a los bordes del orificio por medio de un vidrio
27 de bajo punto de fisidn. El elemento 22 y el vidrio
de fusidn 27, deberdn tener un coeficiente de dilatacidn
por el calor muy prdximo al coeficiente de dilatacidn del
vidrio 10. Upa vez que la unidad vidriada miltiple es-
t4 fabricada y llena de aire seco, se obtura con una sole
dadura 28 adecuada de vidrio o metdlica, la aberturs 23
d¢ la estructura de cierre de orificio del presente in-
vento.

La descripcidn del invento se amplia en
conexidn con un ejemplo especifico de una unidad vidria-

de miltiple y de la presenté estructura de cierre de ori-
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ficio para la misma. Se emplea el vidrio de ventana o
luna corrientes, a base de cal-soOsa-silice aunque es
facilmente comprensible gque puede ser empleado vidrio
de ofras compogiciones para la fabricacidn de una uni-
dad de vidriera miltiple. El orificio se hace en una
de las léminas de vidrio que hayan de constituir la u-
nidad, preferiblemente en la lémina superior 10. Esto
puede conseguirse empleando taladros adecuados con pun-
ta de diamente uw otros instrumentos que desgagten el
vidrio. Es preferible practicar un orificio cuyo difme-
tro vaya en disminucidn desde la superficie exterior de
la unidad a la superficie interior si bien pueden em-
plearse otras variaciones en la'forma, tales como las
descritas anteriormente.

La periferia del elemento troncocdnico
22, es recublerta con un fritado de vidrio de bajo pun-
to de fusidn. ¥l punto de reblandecimiento del vidrio
de fusidn es considerablemente mds bajo, por ejemplo,
unos 200 a 2322C. gue el punto de reblandecimiento de
las léminas de vidrio que forman la unidad. Ha de te-
nerse cuidado de que no se forme récubrimiento en la ba-
se del elemento en forma de tronco de cono, es decir,
en la superficie que mira hacia la parte exterior de la
unidad. Ista es la superficie que ha de recibir la gol-
dedura y tiene que estar limpia. El quitar el vidrio de
este superficie, 44 por resultado, a veces, la rotura

de la junta vidrio-metal.
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La composicidn del vidrio de najo punto
de fisidn que haya de ser empleado, dependerd del pun—
to de fusidn que se desee tenga el mismo y también del
coeficiente de dilatecidn del vidrio con el que haya de
gor goldado. El vidrio de soldadura 27, puede contener
elevados porcentajes de éxido de plomo, 6xido bérico ¥y
alVmina. Un vidrio qué se ha encontrado ser muy util
para soldar una aleacidn 4750 niquel-hierro a un vidrio
e base de cal-sosa-silice, estd compuesto de 68% en pe-
so de Pb0,14% en peso de 3,0;, 14% en peso de SiO2 y 4%

en peso de Al,0 Este vidrio se ab@iEnda hsecia los 50020C.

aproximadamente? Una aleacidn 4750 de niquel-hierro
contiene, aproximadamente, 47% en peso de niquel, 50%
en peso de hierro, mds pequefias cantidades de elementos
tales como silicio, manganeso y aluminio y tiene un coe-
ficiente de dilatacidn por el calor parejo al del vidrio
de ventana y luna de vidrio.

El vidrio de soldadura 27 para sujetar
el elemento 22 en el orificio 15 es fundido, preferente~
mente, como recubrimiento del ojete antes de la inser-
cién de este en el orificio pero, sin embargo, puede ser
fuhdido gobre las paredes del orificio o ambag cosas.
Tembién pueden hacerse un forro separado del vidrio de
soldadura 27 que se adapte a la forma del orificio e in-
sertarlo en este antes de la insercidn del elemento 22,
Este conjunte es calentado después para fundir el elemen-

to al orificio.

- 10 =
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Un modo conveniente de recubrir el ex~-
terior del ojete 22 con el vidrio de bejo punto de fu-
sidn, implica la fase de un tratamiento del elemento pér
el calor, en presencia del aire para formar en su supel-
ficie exterior una capa duradera de 6xido. Este trata-
miento da lugar & una mejor superficie fisica a la cual
puede adherirse el vidrio de bajo punto de fusidn. Una
temperatura de 8902C. mantenida durante unos 20 minutos,
es suficiente, por lo general, para llevar a cabo este
tratamiento. El elemento 22 es calentado después a la
temperatura del punto de fusilén del vidrio de bajo pun-
to de fusidén y el vidrio se aplica al elemento. Esta
aplicacidn puede ser hecha pulverizando el ejete metd-
lico o recubriéndolo por otro procedimiento, con el vi-
drio de bajo punto de fusidn.

Un procedimiento de aplicacidén que ha
sido encontrado aceptable, es mezclar 100 gramos de un
vidrio de bajo punto de fusidn que ha sido molido hasts
un tamafio de particulas que permite que un 90%, aproxi-
madamente & mds, pase por el tamiz de 325 mallas, con un
portador, por ejemplo, 50 mililitros de metanol y unos
pocos centimetros cubicos de disolucidén de sal de Epson.
Egta mezcla es introducida en un molino de bolas y moli-
da. Después se ponen en un pistolete de aire pequefias
cantidades de la mezcla molida y se pulverizan sobre el
elemento a2l mismo tiempo cque se hace girar este sobre un

eje. Ls mezcla se seca casl inmediatamente y el elemento

- 11 -~
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recubierto es calentado después & una temperatura apro=-
ximada de T602C. para obtener un vidriado sobre el oje-~
te. . ’

El elemento recubierto 22, eg insertado
después en el orificio 15 y el conjunto es calentado &
una temperatura suficiente para lograr que el vidrio de
fusidn 27 se ablande y se adhiera el elemento 22 a las
paredes del orificio. El calor necesario para esta ope-
racidn puede ser suministrado durante la operacidn de
soldado por procedimientos como los descritos en la U.S.
Patent w¢ 2.686.342 o puede hacerse por calentamiento
localizado del vidriowgue rodea al orificio y a la es-
tructura de poro, del modo indicado en la U,S. Patent
N2 2.683.906.

Como preliminar de la operacidn de sol-
dado, se limpia con una herramienta abrasiva la gsuperfi-
cie 25 del el;;ento 22 que ha de recibir la soldadura
para quitar todo 6xido que gueda sobre la misma o vidrio
de bajo punto de fusidn aplicado por awmidente a la misma.
La superficie limpia es esgstadada con soldadure, tal co-
mo una soldadura que contenga partes iguales en peso de
estafio y plomo. Pars la operacidn de estafio se emplean
fundzentes adecuados, tales como el fundente Allen para
acero inoxidable. Este fandente estd formado, en esen-
cia de 63% en peso de volaétiles a 1052C. y 37% en peso
de no volétiles. La parte voldtil contiene una solucidn

acuosa de HCl que contenge 24% de HCl en peso y la parte

- 12 -
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no volétil contiene 90% en peso 2nCl,,5,5% en ppeo de
h3803 ¥ pequeilas cantidades de n2804. CaClz, Fe203,
SnCls. CuCl,, naCl, y MgClz.

Una vez preparade de este modo la super-
ficie 25 para ser soldada, la unidad 9 es purgade prime-
ro del aire humedo contenido en su interior, inyectando
un gas seco en la cdmara 18, & través de la abertura 23.
Esto puede hacerse mediante un pequefio tubo insertado en
la abertura 23. Los gases himedos escapan por &k hueco
que quedah entre el tubo y las paredes de la abertura 23.

Entonces se gplica la soldadura a la sue-
perficie 25 del elemento 22 para cerrar la abertura 23.
Se ha encontrado que une soldadura estafio-plomo que con-
tenga entre 50 y 63% en peso de estaflo es la que propor-
ciona mejor cierre. Si la soldadure 28 contiene mds del
63% de estafio, ée observa que la junta no es buena mien-
tras que si el estalio esté presente en proporcidn menor
dél 50%, se necesitan altas temperaturas para soldar pro-
pensas & perjudicer la junta vidrio-metal.

La presente solicitud, que corresponde
a la presentada en los Estados U,idos de Anérica con fe-
cha 8 de Abril de 1955, bsjo el numero 500.059, se acoje
a los beneficios establecidos por el articulo 51 del vi-

gente Egstatuto-Ley sobre Bropiedad Industrial.

- 13 -
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Los puntos de invencidén, propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de la presente so=-
licitud de Patente de I%vencién en Espefle, por VEINLE
afios, son los siguientes:

12.~ Un elemento en forma de menguito pa-
ra. proporcionar un cierre de orificio para una unidad
vidriada miltiple que comprende dos ldminas de vidrio
espaciadas, soldadas en sus bordes herméticamente para
limitar una cdmera, estando dicho elemento adherido me-
diante un vidrio de bajo punto de fusidén a un orificio
abocardedo situado en una de las léminas de vidrio, ca-
racterizadoc por el hecho de que dicho elemento tiene una -
periferia exterior que se adapta a la forma del orificio
¥ una abertura cilindrica axilmente en linea con el mis-
mo, siendo mayor el espesor de las paredes del elemento
en el extremo del elementohdyacente a la atmdsfera para
recibir ungsoldadurs de vidrio o de metal ¥ resistir el
calor de la soldadura.

22,~ Un elemento en forma de menguito de
acuerdo con la réivindicacidn 1, en el cual el elemento
tiene 1la forma de un cono truncado invertido que se adap-
ta 2 un orificio cénico practicado en una de las léminas

de vidrio.

- 14 -
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32.,- U, cierre de orificio que comprende
un elemento en forma de manguito, de acuerdo con las
reivindicaciones 1 6 2, adherido a un orificio practica-
do en una de las dos ldminas de vidrio espaciadas, sol-
dadas herméticamente por sus bordes para limitar une cée
mare, con una soldadura de vidrio o de metal que cierrs
el extremo de la abertura del elemento donde es mayor el
espesor de la pared.

42,~ Un dispositivo en forma de manguito
para el cierre del agujero de respiracidn de una unidad
vidriada miltiple.

* Tal y como se ha descrito en la lMemorie
gue antecede, representado por el dibujo que se acompa-
fa y para los fines que se han especificado.

La presente fMemoria conste .de quince hojas

escritas a méquina por una sola cara.

vaaria, 24 ABR195E
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