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MNENORIA DESCRIPTIVA
DE Ui PATENVUE DE INVENCION POR VEINTE ANOS ZN ESPANA A FAVOR DE
LISBEY OWENS FORD GLASS COMPANY., DE NACIONALIDAD HORTEAKERICANA
RESIDE:LTE EN ROSSFORD (OHIO) TOLEDO U.S.A.

s obre:
"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE COLJUNTOS DE MUL-
PTPLES HOJAS DE VIDRIOM, ‘
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Este invento se refiere smpliamente a conjuntos de

niltiples hojas totalmente de v .drio, y més particularmenw—
te a un procedimiento y aparato para practicar aberturas

de deshidratacifén o de respiracién en dichos conjuntos dé” ;

Los conjuntos de miltiples hojas de vidrio pueden ;
ser descritos, generalmente, diciendo que constan de dos i
o mds hojas de vidrio separadas, gue van cerradas por COm- f
pleto 4lrededor de sus porciones del borde para constituir
un espaclo de aire muerto cerrado nerméticamente entre las
mismas. vebido principelmente a sus cualidades aislantes,
asi como a las propiedad de impedir lz condensacién, dichos
conjuntos nan sido muy empléados en el ramo de la construc»é
cibn y han encontrado amplia gplicacién como ventanas pera 1

s(

edificios, vitrinas, 'vehfculos, reilrrefadores y 51mllares.

Con obaeto de produ01r an COHJuBtO de mdltiples A 3

hojes de vidrio con las deseadas cualidades de aislamiento

al cslor y de evitacién de la condensacibn, es necesario
que el aire hlmedo o cargado de humedad ses retirado de

espacio comprendido entre las hojas de vidrio que coﬁé,,,

tuyen el conjunto. Esto puede e.ectuarse mediante evacua-

cién parcisgl o sustltuyendo el aire cargado de humeda& o
aire seco o gas, que es lo mis apropiado pﬁﬁ@"laS'condlcio—g
nes a lss gque va a estar sometido el conjunto. Fara que }
ses posible la retirada de la humedad del espacio cerrado

comprendido entre las hojas, con §ustitucién 0 ho por aireér
seco o gas, debe procursrse un medio de acceso al esgacio ;
del conjunto después de haberse unido las hojas en los boré:

des merginsles para cerrar el espacio. Asimismo, después

de hiaberse deshidratedo convenientemente el espacio, el ;

medio de acceso debe cerrarse de ilorma permanente para ce-g

i

reBr herméticanmente el conjunto.

Y2 meners corriente de efschiu
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espacio cerrado comprendido entre las nojas de conjuntos
de vidrio de este tipo, es taladrar o practicar una aber- |
tura de otra manera a través de una de las hoJas antes de

cerrarlas entre si, para que puedsn igualarse las presiaffii

nes interior y exterior mientras se estédn fundiendo entre

si{ las porciones del borde de las hojas.
8in embargo, los sgujeros taladrados de este tipo

tienen varias desventajas, pues el vidrio se rompe frecuen-
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temente cusndo se tseladra, o bien se producen peguedias fi-

surgs alrededor del agujero sl talsdrar, que hacen que se

rompa 12 hoja cuando se expone a un choque térmico. 4demis

cuando se perforan los sgujeros a través de las superficies

frontales de las hojses de vidrio, el agujero cerrado estéd

expuesto en muchos casos, después de haber sido vidriado
al conjunto, a quedar vulnersble a instruuentos afilados,

por ejemplo z la espdtula del vidriero etc.

Por consiguiente, un Ifin de este invento es pro- i
ducir un conjunto de miltiples hojes totalmente de vidrio,
en el que se practica ung sbertura o szujero de des..idra- §

tacibn o de respiracidn a lo larco de lz pared del borde

e

cerrado del conjuntoe

" Otro flin del invento es proporcioaar un proce-
dimiernto relativamente sencillo y poco costoso de practi-
car agujeros de deshidratacibn o de respiracibn en conjun-
tos de miltiples hojas totalmente de vidrio.

Otra.finalidad del invento es proporcionar un

procedimiento y aparato pars practicar agujeros de.deshi-
dratacién ode respiracidn en las porciones del borde ce- |
rrado de conjuntos de mdltiples hojas totalmente de vidriq,ﬁ
durante el cierre de las hojas de vidrio entre si,

Un objeto més del invento es proporcionar un pro- :

cedimiei.to y aparato para practicar agujeros de deshidra-

spiracién en las porciones
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junto de wiltiples hojas totalmente de vidrio, mientras
las hojas se ves moviendo con relscidn a un manantial de
calor para ifundirlas entre si.

A continuacidn se hace referencia a los dibujes. .

que se aconmpefians

Lg Fig. 12., es una perspectiva de un conjunto

de mlltiples hojas totalmente de vidrio del tipo con el
gue esté relacionado éste invento.

La Pig. 22,.,, muestrs una seccibn del conjunto
de vidrio efectuada, en esencia, sezin laz lineas 2-2 de
la Fig. 12., mostrando un agujero de deshidratacidn o de
respiracidn en la pared del borde cerrado del conjunto.

En lg Fig. 3., se aprecia una seccibn del
borde del conjunto de miltiples hojas de vidrio, efectua-
da, en sustancia, por la lineas 3-3 de la Fig. 1l2. é

Bn la Fig. 43,., se ve uns seccién'fragmentaria§
del aparato para producir conjuntos de vidrio totalmente,
seglin este invento.

Lg Fig. 52,.,, es una vista en planta fragmenta-
ria, en seccibn, del aparato, mostrande el apsratoc trans-
portador en relacidén con los meciieros para fundir y con el
mecanismo'para practicar el agujero de deshidratacibn,.

La Fig. 62;, muestra el alzado lateral de un :

dtil de formacién del borde para cerrar entre si las pore

ciones del borde marginal de las hojas’mientras dejan-una
abertura en una porcidén del borde cerrado de los mismos. L
\ La Fig. 72., es el alzado latersl del dtil de
formacién del borde que se ve en la fig. 62., ilustrando
la relacién entre el Gtil de iormacidn a medida gue se va
practicando la abertura en la pared del borde‘del conjun—

to segln se va cerrando. ' ' :

Lz Fig. 88., se aprecia una vista en planta frag—
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mentaria de la porcifn del borde cerrado de un conjunto de
miltiples hojas de vidrio, segln este invento, mostrando . ;5
el agujero de deshidratacién o de respibacidn antes de ser
perfilado,

La Fig, 92., se veuna seccifén fraguentaria del me-§’
canismo de perfilar gque se puede emplear para perfilar el
agujero de deshidratacidn después de haber sido formado; ;
¥y

Lg Fig. 102., es un diagrama eléctrico esquemédti-

co que ilustra las operaciones sucesivas del aparato.
Segln el presente invento, se proporciona un
procedimiento de fabricar conjuntos de miltiples hojas de
vidrio, que comprende el sostenimiento de varias hojas de
vidrio separadas entre si y frente a frente, y el fundir
entre si progresivamente las porciones del borde marginal
de las hojas de vidrio para formar una pared de borde cerrai
de mientras se deja un drea predeterminada de las porcionesé
del borde marginal de las hojas separgdas entre si para proé
curar una abertura al espacio comprendido entre dichas ho-f
Jjase
‘El invente también consiste en un aparato para

producir conjuntos de miltiples hojas de vidrio, que com-

prende el medio de sostener varias hojss de vidrio separa-

=

das y frente a frente unas respecto a otras, y un mecanis-

'mo pars cerrar entre si las porciones del borde marginal

de les hojas de vidrio, con objeto de formar una pared de -

borde cerrado, mientras se deja un &rea predeterminada de
dichas porciones del borde marginal sin cerrar para cons-
tituir una sbertura en la parad del borde a fin de facili- .

tar el acceso al espacio comprendido entre dichas hojase

S T

Bn cuanto a los planos, en las kigs, 12 y 22 se

muestra un conjunto totalmente de vidrio (20) fabricado
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seglin este invento, que comprende dos hojas de vidrio (21

v 22) separadas sentre si (23) por las porciones de la pa-

i
e

red del borde (24). Como se ve en la Fig. 22., se dispone

un agujero de deshidretacibén o de respiracién (25), al que

se refiere este invento, en una de las porciones de la pa=

;
H
t
i
i

red del borde (24) por lo menos. 4 través de los agujeros
de deshidratacién o de respiracidén de este tipo, las presio.g

nes del espacio (23) se igualan respecto a la presién exte~ g

rior de fuera del conjunto mientras se funden entre si las

" hojas y después de fundirse, Asimismo, el aire deshidrata-

do se introduce en la unidad a través del agujero de deshi- é
drataciédn. |

Como se veré mejor en las Figs. 42 y 5a,, el dis~ 1
positivo mediante el cual se puede producir el conjunto de
miltiples hojas totalmente de vidrio (20), se designa gene- 3
rslmente con el (26) y comprende un horno (27) y un apara=- g
to transportador (28) montado junto a1 horno para trasladar»i
las hojas que se van a fundir s través del horno. Dentro .
del horno van diquestas varias dreas de cierrs, designadasii
aqui por lzs letras A y B, respectivamente, a través de das i
cuales pasan las hojas (21 y 22) durznte el proceso de cie-‘f
Trre.

El transportador (28) comprende un bastidor de

soporte del carril (29) y un carro (30) apropiado para fun—fi

cionar sobre carriles (31) montados en el bastidor de so-
poerte. E1 carro (30), que es adecuado para mover las hojas

separadas (21 y 22) a través del horno, comprende una ba=—.

se esencialmente rectangular (32) (Fig. 52) apoyszda en eées?
(33), que ileva ruedas.écanaladas (34) en sus eitremos parag
COnformarseba,la curvatura de los carriles (31) con el fin ;
de guiar correctamente el carro a medida que ®Be mueve jun-

o al horno. € h

Las platinas de vacfo (35 y 36) van dispuestas ;

.
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en el carro para sostener las hojas (21 y 22) en pdéici&n .o
esencialmente verticalvy separadas entre si, a medida que ‘
el carro #mueve las hojas a través del horno. Kis particu-
larmente, la platina de vacio (35) estd montsda en un ex-
tremo de un eje corto (37),que va montado giratoriemente
junto a su otro extremo en un cojinete (38) sobre un brazo
transversal (39). El brazo transversal (39) va sostenido
por medio de soportes (40) entre los extremos de un par de
ejes de soporte separados (41), que van asegurados por me-
dio de otros soportes que no se ven, a la base rectangular
(%32). La platina de vacio (3¢) estd.montada .en un extremo

de un eje mds largo (42) y van separada de la platina (35)

una distancia igual a la anciura del conjunto de mdltiples
hojas totalmente de vidrio que se va a producir. El eje (42)é
va montado giratoriamente en um cojinefie adecuado en la ba- 5
se (32) y se le puede hacér girar medisnte una manivela o
manilla (432) para el fin que se describirid mids adelante.

Como se verd mejor en la Fig. 42., cada una de las
platihas (35 y 36) va provistzs de depresiones o cazoletas
de vacio (44) a través de las cuales se puede aplicar el
vacfo a las hojas para mantenerlas contra las caras de las
platina respectivas. A lo largo de la cara de cada una de
las platinas van dispuestas ranuras (45), que unen las ca-—

zoletas de vacio (44) a la abertura o cavidad (46) dispues—

ta centrzlmente practicada en el eje corto (37) y en el eje

més largo (42). BEn las cazoletas de vacfo (44) se crea un
drea de presibn de vacio o negativo por medio de una bomba :
de vacio (47) (Fig. 52), La bomba de vacio (47) va sosteni- f
da en la porclén de la base (32) y estd unids mediznte un

tubo adecuado (48) s la cavidad (46) del eje corto (37) y

mediante el tubo (49), que empalma en el tubo (48) a la ca-
vidad del eje (42). - ’
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ve) en la pared lateral (54), uno de cuyos lados estd de-

° 228305«
Como se ha mencionado antefiormente, el carro
mueve sobre los carriles (31) para pransportar las hojas
(21 y 22) a través del horno. El movimiento del carro se
efectlia por medio de un mecanismo de transmisién por cade-- 1
na (50) (Fig. 53), al que puede ir unido el carro (30) pa-
ra funcionar por medio de un acoplamiento adecuado (51).
Haciendo referencia especificamente gl horno (27) :
(fig. 42 y 5a), estd forﬁado generglmente por una pared in- :
ferior (52) paredes laterales (53 y 54) y una cubierta o :
techo (55) de ladrillo refractario u otro material refracta—?
rio adecuado. Lia pared inferior (52) vz apoyada en los bor- 5
des de las esquinas mediante vigas (56) que se extienden |
longitudinalmente aseguradas a pies de soporte (57). Con fi—?
nes de ilustracidén, el calor se suministra al horno median-;;
te filamentos de "nichrome" o de otros glambres (58) asegu- ;
rados a las paredes laterales (53 y 54); sin embargb, se
pueden emplear mecheros de gas u otres técnicas de calenta- ;
miento muy conocidus, para producir los efectos de calenta-i;
miento deseados. ‘ #
ﬁbra permitir que los ejes de soporte (41)
vy el eje (42) se extiendan en el interior del horno de‘forblf
ma2 que las platinas (35 y 36) puedan sostener las hojas
(2L y 22) y trasladarlas por las secciones de cierre AyB,

etc., el horno (27) va provisto de una ranura (que no se

terminado por un caenal (59) (Fig. 52) que se extiende lon~
gitudinalmenﬁe. Dicha rénura permite que las platinas (35
y 36) seah traaladadas completamente a través del horno ¥y
por cada una de las secciones de cierre 4 B, etc. sin en~
contrar nlnguna’obstruccién.

En.la seccifn de cierre 4 va colocado un - .

elemento de c;erne, que comprende un mecihero para curvar

o fundir (60) (Fig. 4« 5&), un dtil de conformacid d
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configuracién (61) y un mechero de acabado (62),'%560
montado en una armazén adecuada (63) que se extiende dentro &
del horno. Mas particularmente, los mecheros para fundir (¢

(60) (Fig. 48 y 52) llevan dispuestas sngularmente hileras i
de boquillas (64) montadas sobre los mismos. Las boquillas i
(64) sirvenm para dirigir las llamas (65) de forma que alcan~?
cen lass porciones del borde de las hojas vidrio (21 y22) a |
medida que pasan por encima para calentar las porciones dél ?
borde hasta la tempefatura de curvado del mismo.

En la seccibn 4 por ejemplo, despues de que un
par de las alineadas porciones del borde de la hoja de vi- :
drio han sido calentadas pof lo menos hasta la temperatura |

de curvado del vidrio alcanzadas por las llamas (65) (Fig.

S AN SR T AR B T R

4a) provenientes de las boquillas (64), se mueven en contacCe

A

i,

to con el dtil de_Conformacién (61). E1 dtil de conformae ,
cibén (61) comprende ruedas de conformacién (§Ebmontadas gi- é
ratoriamente medianteAejes esencialmsnte verﬁicales (67), :
Cada una de las ruedas lleva preferentemente una pspcién
inferior cilindrica (68) de circunferencia uniforme que
puede moverse en conﬁacﬁd una con otra, mientras que las ?
porciones superiores de las ruedas de conformacién van adel-é’1
gazando hacia arriba y hacia el interior desde la porcién :
cilindrica y tienen una porcién deprimida o céncava (69).
Bsta porcidn deprimida o concava estd dispuesta para co-
rresponder a la curvatura o forma deseada de la pared la-
teral de borde derrado (24) del conjunto de miltiples hoe
jas de vidrio (20).

Por'lo‘tanto, a medida que las hojas salen del

idrea del mechero para fundir (60) donde se calientan las

porciones del borde de lss mismas por lo menos hasta la .

temperaturadgnrvar el vidrio, se acoplan a las ruedas de

conformacidm (66)y que son accionadas a través de ejes




Se=

10 [ 2

15 * =

200"

25 [ At

=10~

(67) en esencia a la velocidad de movimiento de las hojas
por engranaje (70) y motor (71) Fig.42, y actdan para abli{
garse a ponerse en contacto entre si las porciones del borbé
de de las hojas respectivas (21 y 22) Es decir las porcio- é
nes reblandecidas del borde de la hoja al pasar a través :
del paso limitado compréndido entre. las ruedes de confor- ‘
macidn, son obligadas a curvarse hacia dentro hasta un punv;

to en que se ponen en contacto y se funde una con otras.

R L

Si se deses despuds de que las paredes o bordes.

laterales del conjunto totalmente de vidrio han sido curvé%
dos segin la configuracién deseada por medio del Gtil de
conformacién (61), las marcas o réyas que haya podido ha-
cer el dtil de conformacién se pueden quitar durante un
proceso de pulimento al fuego. A este fin, se dispoms un
mechero de acabado o de pulimento (62) con dos hileras de :
boguillas alineadas (72) que dirijan sus llamas (73) de ;gzg
forma que alcancen el borde cerrado del conjunto para calen;
tarlo de nuevo, haciendo asi que las marcas o rayas Sse fun-%
dan en un contorno liso y suave. i
Después de haberse cerrado una pared del borde %
(24) del conjunto, por ejemplo, en la seccibn de cierre ;
A, como se hs descrito anteriormente, se hace girar el
conjunto 90 grados a medida que el carro (30) le traslada
& la seccién de cierre B, para colocar'otro par de bordes

sin cerrar en posicidén de ser cerrados. Para hacer girsr el

conjunto de vidrio, se emplea la manivela (43) del extremo
del eje (42) para hacer. girar la platina (36), Como enton—g
ces las hbjas (21 y 22) estén unidas, por lo ménos, a 1o :
largo de un borde de las mismas, ¥ como zmbas platinas

(35 y 36) ejercen presiones de vacio sobre el conjunto de
vidrio, la platina alejada (35) puede girar en su cojine-

te (38) con el conjunto de vidrio (20) a medida que gira
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' comprende rodillos prindipales de conformacién (78) montadoSé

la platina (36). Después de haberse heche girar las
se trasladan a la seccién B y pasan por una manantial de
calor (74) que lleva boquilla (75) que dirigen sus llamas
(76) de forma que alcancen las porciones del borde margi-
nal de las hojas para calentarlas a la temperatura de cur-
vado. ’

Como se ha indicado con anterioridad, ha sido practi- g?
ca corriente en la produccidén de conjuntos de mGltiples ho- ’
Jas de vidrio colocar los agujeros de deshidratacién o de {
respiracién a través de las porciones o superficies fronta- §A
les de las hojas de ﬁidrio antes de cerrarse entre s{. Se :
héllé, naturalmente, que esto era una desventaja en algunos
c asos a causa de la gran cantidad de roturas que se presen- .
taban al taladrar las hojas, o bien debido a las pequeiias :

fisuras o fracturas que procedian de los agujeros teladra-

dos y que hacian que se rompiesen las hojas a csusa del cho
que termico, en elicierre de las porciones del borde.
Segin el presente invento, para mejorar estas cop-
diciones se practica ol agujero de deshidratacién o respi-
racién (25) (Fig. 22) en una pared del borde (24) del con- ;
Junto a medida que se esti for.ando dicha pared del borde, i
Esto se efectua por medio de un Util de conformacién espe-—
cial (77) (Fig. 52, 62 y 738), que se ve en la Fig. coloca-
do en la seccidn de cierre‘g,inmediatamenté despues del ma-
nantial de calor (74). Mis particularmente, como se ve em

las Fige. 62 y 72, el Gtil de conrormacién especial (77)

giratoriamente en ejes (79); dichos ejes van unidos entre
si por‘un engranaje (80) (Fig 42) y estdn accionsdos por
motor (8lL). Cada uno de los rodlllos de conformacién llevsa

una porcién inferlor c¢ilindrica (82) que se puede mover ep

contacto una;con 2 ¥ una porcién superior adelgazsda y
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paredes laterales (24). & ' :3 {) b ,
Para practicar el agujero o abertura de deshidrae!

tacifn en la paerd del borde (24) a medida que estd siendo .

formada, se dispone en cads rodillo de conformacién (78)

una entalladura (84). Bstas entalladuras estén sincrdniza;tf
das entre si mediante el engranaje (80) para gque vayan {
opuestas unz a otra a medida que se mueven en conbacto .-
con los bordes de las hojas (21 y 22) durante el curvado
de lbs bordes marginales de las hojJas. En consecuencia: ¢

cuando las entalladuras respectivas (84) se mueven en con- }

tacto con los bordes de las hojas, dreas estrechas de las :
hojas no se flexionan en contacto de fusidén una con otra, S
dejando asi una pequefia aberturs (85), como se indica en
las Figs 72 y B82.

Es evidente, por tanto, que a medida que se
forma la pared del borde (24), se practicaran en la pared :
del borde varias aberturas periodibas (85). Bstas abertu- ;
rgs periodicas, excepto las aberturas especificas predeter-g
minadas, son cerradas posteriormente por ruedas de confor- ;
macidn secundarias (86) (Fig. 62 y 72) que forman parte.del%
Gtil de conformacién (77). Los rodillos de conformacién_se-?
cundarios més pequefios (86), como se aprecia en las Figs. é
628 y 72, llevan una porcidn cilindrica (87) y una porcién ;
deprimida (88) y van montadas sobre ejes (89); estas rue- é

das de conformacién secundarias son impelidas a la posi-

cibn de cierre como se ve en la fig; 62., por un dispositig
vo adecuado, por ejemplo, un resorte (90) segdin se apreciag
esquematicamente en la Fig. 102. . ‘ g

Cuando se desea que en la pared lateral (24) :
queds uns de las aberturas practicadas por la entalladuras?

(84), las ruedss de conformacibn secundarias (86) se reti-

ran momentaneamente del contacto con ls hoja, como se ve
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- ¢idn con el movimiento de la hoja. El dtil de punzonar

en lé Fig. 72., mediante un solenoide (91) (Fig. 42 7 163)
para permitir que pase una de las aberturas (85), despues
de lo cual se vuelven a poner en la posicidn de cierre,
como se ve en la Fig. 62, Por este medio se puede practi-
car cualquier nimero de agujeros o aberturas en la pared
del borde para sjustarse al $in propuesto, después de lo

cual la pared del borde puede ser pulida a fuego mediante

un mechero para pulir (91) semejante al mechero (62) de
la seccidn A.

51 se desea, despues de haberse practicado la
abertura (85)- como se ve en la Fig. 8&., puede ser perfi-
lado, segin la configuracidn deseada mediante un Gtil de

perfilar punzonador (92) que funciona regulada en rela-

comprende una varilla (93), que lleva un extremo puntia-
gudo (94) apropiado para penetrar en la abertura (85) ¥y
perfilarla segin la configuracién indicada (25) en la Fig.

22, Rodeando la punta de punzonar (94) va dispuesto un

collar en U (95) para acoplarse a la superficie exterior
de la pared del borde cerrado (24) a medida que ks punta
de punzonar es obligada a entrar en la)abertura (85) para
impedir gue las paredes laterales de las hojas se comb@n“ Ex
o se deformen. La varilla (93) se mantiene en su posicién
pormal no operativa, como s€ ve en la Fig., 102., mediante
un muelle C96), y es impulsada a su posicibn operativa,
como se ve en la Fig. 102., por medio de un solemoide (97)

(Fig. 42 y 102). E1 movimiento del punzén estid regulado

de forma que no dificulte el movimiento del conjunto a
través de la‘seccién de cierre y, naturalmente, es retira-
do inmediatamente por el muelle (96),

4 continuacibn se repasari las operacioneé ¥y

funcionamiento caracteristico del mecanismo de practicar
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‘el agujero, haciendo referencia al diagrama eléctrico es-

o

quemdtico gque‘se ve en la Fig, 10&, A medida que el carro
transportador traslada las hojas de vidrio separadas (21

¥y 22) desde la seccifn 4 a la seccidn By un brazo de im-
pulsibn {98) (Fig. 52) sostenido por el carro (30) se aco-
pls 2 un interruptor (99) nornalmente abierto, que activsg
el motor (8l) al que van unidos los ejes (79) para hacer
que gire sincrdénicamente los rodillos de conformacibn (78)
a través del engranaje (80). Lids particularmente, & medids {

que se cierra el interruptor (99) energiza el solenoide

(100) que cierra una interconexidén (103) que cierra el
circuito del motor, y- el mismo tiempo, abre una interco- 4
nexidn (102) desenergizando un freno (103) que normslmente
detiene en su movimiento el motor y los rodillos de confor--
macibén y asegura una parada- rdpida de losrodillos al dese=-

nergizarse e. motor (81). Al energizarse el solenoide(100)

ARy S TR R e e

3.

se compteta un circuito de alimentacién mediante una interéi‘
conexidén (104) a trsvés de una interconexiédn (105) ﬁormal- g
mente cerrada de un interruptor (106), para mansener el
solenoide (100) en post#iém accionada y mantener el motor
operante.

A medids gue avahza el csgrro trznsportador, el
brazo (98) se acopla al interruptor (106), gue abre el g
circuito de aslimentacién del motor.a trsvés de la inter- ‘
conexién (105) y energiza el solenoide del freno (107) a
través de una interconexién (1l08) del interruptor (106) .

Simultaneamente} al funcionar el solenoide del freno (107)15'

'se cierra la interconexién (102), funcionando el freno de

forma que pare cualquier otro movimiento de rueda libre
del motor (8l) ¥ rodillos de conformacidn (78).
Como se ha obgervado anterioruente, se practicarén

aberturas periddicas a medida que las entsliaduras (84)
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se acoplan a las porciones del borde merginal de las ho-
Jjas, y estas aberturas son cerradas posteriormente median~ :
te redillos de_confd:macién pequeflos (86), hasta que di-
chos rodillo de conformacidén son retirados del cortacto
con la hoja, como se ilustraén la Fig. 74. Con fines de
ilustracién, como se ve en la Fig. 102., los rodillos de
conformacidn pequefios (86) son impulsados normalmente a

la posicién de clerre mediante el resorte de compresién

:
¢

(S0) que se acopla a los ejes (83). EL solenoide (91) va
dispuesto para retirar las ruedas de confor acibn secun-

darias (86) de ls posicién de cerrar, y actda cuando el

gnterruptor (109) sbierto ngmmalménte, se poge en contac-
to con el brazo (98) haciendo que las ruedas de confor: a-
cibén (86) se muevan = una posicidn no operativa, como se
ve en la Fig. 72. Bs evidente que el interruptor (109)
puede ir colocado en varias posiciones a lo largo del tra-
yecto del brazo (98) para que la colocacidn de 1as abertu-
ra sin cerrsr pueda estar en cualguier parte a lov largo

de la pared del borde cefrado (24), y tambidn para que

la retirada de los rodillos de conformacién pueda regular-
se convenientemente para gque permanezcan sin contacto con
le pared del borde (24) durante un recorrido especifico

de las hojas,.

Después de haberse retiredo las ruedas de confor~
macibn (86) pequeifias dejando, pur lo senos, unz de las
aberturas (85) para gue quede sin cerrar, el brgzo (98) ?
entre en contacto posteriormente con un interruptor (110)
noimaimente abierto, que activa un solenoide (98) para ha-
cer que la varilla de periilar el agujero (93) sea impul-
sada hagcia arriba en un.momento predeterminado para perfi-
lar 1a sberturs (85) practicada por las entalladuras,se— ¢
gin el contorno déseado, como se indica en la Hig, 23 (25),§

’I;
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Esta operacibn es muy ripida, y la varilla de perfilar (93)
vuelve inmediatemente a su posicidén no operativa, como se
ilustra mediante las lineas de irazos de ls #ig. 92, por
medio del resorte (96), para impedir el rzcorrido del con-
Jubto de vidrio a través del horno. Se couprenderi, natu-
raluente, que el mechero para fundir (74) y el mechero de
pulimento @ fuego (91) de la seccién de cierre B son igua-—
les que los considerados anteriormente en relacién con la
seccibn de cierre 4 y que solo verfa el dtil de conforma-
cién (77) para practicar las sberturass separadas (85) en
la pared del borde cerrado (24) por medio de las entalla-
dures (84), 4

Es evidente que aungue solo se han sefialado dos
secciones dé cierre, generalmente habrid tsntas secciones
de cierre como lados tenga el conjunto gue se va a cerrar.
Por ejemplo, si el conjunto es rectznzular, se dispondrin
cuatro secciones de cierre, Yy sc hard el conjunto después
de haberse cerrado cada uno de los bordes respectivos, para
colocar sucesivemente en posicibn para ser cerrados los
restanfes bordes slineados sin cerrar de las'hojas.‘ﬁespec—

to 2 esto, es evidente que el Util de conformacidn especial

(77) puede colocarse en cualyuiera de las secciones de cie- |

rre, dependiendo del nimero de agujeros de deshidratacidn
0 de respiracidn que se deseen,

Si se repasa ahors todo el proceso de este in-
vento, masdiante el cuegl hojas separadas de vidrio pueden
llevar agujeros de deshidratacibén o de respiracién practi-
cados en las porciones del borde cerrsdo durante el cierre
del conjunto, hay que sefialar que, al principio, lss hojas
de vidrio (21 y 22) van sostenidas en la posicién debida

en el carro transportador (30) por medio de platinas (35

¥y 36). El carro transportador luezo traslads las hojas a

e
3

NI T
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del horno, pasra fundir entre si las porciones del borde.

A medida gue lag hojas se mueven por la seccidbn A, se ca-
lientan un par de porciones del borde alineadas,'por 1o
menos, hasta la températuré de curvado, mediante un meche-
ro para fundir (60) despuéds de 1o cual se mueven en acopla—?
miento con el Gtil de conformacidn (61) para que los bor- |
des entren en contacto de tusibn, y de alli pasam por el
mechero de acabado (62) para quitar cualquier irregulari-
dad de su superficie,

Aﬁtes de trasladarse al drea de cierre B, las ;
hojas (21 y 22) giran, para alinear el borde siguiente g.e .
se va a cerrar por medio de una manivela (43) que hace gi- ?
rar el eje (42) y las platinas (36 y 35) para colocar otro 1
par de bordes alineados de lss hojas en posicién para ser |
cerradds. A medidas qué el par de bordes sin cerrar pssan
por el mechero para fundir (74) de la ssccién B y son ca-
lentados por 1o menos, hasta 1a te&pératura de curvado de

los mismos, sSe mueven en acoplamiento con el Gtil de con-

formacibn (77), que porne los bordes eu contacto de fusidn, i
excepto las aberturas periddicas (85) practicadas por las
entallzduras (84) de los rodillos de coniormacidn principa—;
les (78). Bstas aberturas periddicas (85), salvo uns aber-
turé 0 aberturas especiiicas predeteruinedas, se cierran
posteriormente a medids gue la pared del borde 8e mueve E
en contacto con los rodillos o ruedas de conformacidn se- Z
cundarias (86).

Cuando se desee dejar una ce las agberturas
(85) seglin ha sido practicada por las -csnaladuras (84),

los rodillos de conformacidén mas pequefios (86) se aparéan

del contacto con la hoja, como se ve en la Fig, 72., para

dejar que pase una de las aberiuras, después de lo cuel :
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'vuelven s su posicidén de cierre, coOmo S& Ve en iaﬁﬁié.. .
8i se desea, después de practicarse la abertura (85) como
se ve-en la ¥ig. 83., pueds perfilarse cuando se halla en
estado semipastoso, segln ls configuiacibn deseada, mediané,

Se= te un mecsnismo de perfilar el agujero (92), que funciona F

egulado con relacidn al movimiento de la hoja. De esta aa-g
nerg puede practlcarse el aguaero o sbertura de deshldrata—i
cibn (25) como se ilustra en la Fig. 2&; sin em%argo, la
abertura (85), como se ve en la Fig. 82., puede, cerrarse

10 o~ Yy no es 1mprescind1ble que la abertura sea pertilads por

el mecanismo de perfilaxgel agujero.

. Como se ha sefialado anteriormente, @l practicar los

. agu.eros de deshidratacifn o de respiracibn en la pared delt
borde cerrado del conjunto de vidrio, se obtienen ventzjas ?
15.- esenciales.
Por ejemplo, el practicar los agujeros durante
la fabricacidn del conducto suprime l= necesidad y el cos;

Te de taladrar diches agujeros eu las hojas de vidrio antesy

de ser cerradas entre si. ¢
20 .~ Por oyra parte, juedan eliminadas las perdidas

por moturas debldas a agujeros taladrasdos defectuosamente

0 s i R

o por roturas originadas por el choque térmico cuzndo los

borces de las hojas‘se calientan al principio durznte el

proceso de cierré, Ademés, lz colocacibn del agujero de
25 = deshidratacién~enblas_porcionés laterzles o de la pared

del borde, tiene también la ventaja de que el agujero ce® .

SRR

rrado estd colucado en uns posicidn en que es menos proba=- |
ble gque se rompe el conjunto durante la instalacidn o du-
rante la limpieza posterior del mismo. ' :

30 o= sungue el invento ha sido descrito en relacién con :

1a fabricacidn de conjuntos de mdltiples hojas de vidrio,

£
i

en que las hojas separadas de vidrio van sostenidas en po- .
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. rales del conjunto son refarzadas contra la deform

LS ;

u- 228305
sicién vertical, es evidente que el invento puede :
bidn a la fabricacidén de dichos conjuntos cuando las hojas van
sostenidas en posicién hortdonfal. |

NOTA ;
En resumen, la presente soliditwd recaerd sobre las si-

guientes reivindicaciones: 2

18,~ Procedimiento y aparato para yla fabricacidn Eq Colt=
junto de mfiltiples hojas de vidrio, carscterizado porque compras:
de el scstenimiento de varias hojas de vidrio separadas y unas
frente a otrag, y el fundir progresivamente entre sf las porc—io-:;
nes del borde marglnal de las hojas de vidrio para former una
pared de borde cerrado, mientras se deja separada, un &rea pre-

determinada de las porciones del borde marginal de.las hojas pa-

r&a procurar uns abertura al espacio comprendido entre dichas
hojas,

28, Procedimiento y aparato, segin la reivindicacién
l2., ceracterizado porque keas porciones'del borde marginal de
las hojas son impulsadas en contacto de fusidm excepto en el
grea en que se practica dicha gbertura.

384.~ Procedimiento y aparato, segin las reivindicacio-
nes l1g y 25., carazcterizado porque 8e practican varias abertu-
ras en uns pared del borde del conjunto durante el cierre, deSe
pués de lo cual se cierran posteriormente algunas de dichas abae
turas, dejando, por lo menos, una abertura en la citada pared i
del borde,

48 .~ Procedimiento y aparato, segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 32,, caracterizado porque la sbertura prec
ticada en la pared del borde es perfilada para cambiar el contaw |
no de la misma,

58 g Prdcedimien‘l;e y aparato, segimg le rebvindi cacidn

48,, caracterizado porque la pared del borde y las paredes late-|

iipinmse e
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abertura de la pared del borde del conjunto se practica in—i

P N e

et 20 1o sereem, 228,
el perfilado de dicha abertura, E; e
. 63— Pfocedimiento y aparato, segin cualqﬁi;ra 7
las reivindicaciones 12 é<5é., caracterizado porque va dis—§
puesto un manantial de calor, y diehas hojas de vidrio se :
mueven con relacidn al citado manantial de calor al pasar»'k

por encima, durante el cierre entre s{ de las porciones

del borde de dichas hpjas\y mientras se practica dicha abez{

tura en la citada pared del bordee.

72,.,~ Procedimiento y aparato, segln cualquiera

de las reivindicaciones 12 a 62.,, carscterizado porque la

terrumpidndo el cierre de las porciones del borde de las

hojas de vidrio durante un periodo de tiempo relativamente

corto.

82 ,- Procedimiento y aparato, segin cualquiera de:

las reivindicaciones 12 a 72., caracterizado porque del
borde marginal de las hojss de vidrio se funden entre si
intermitentemenﬁe pafa practicar aberturas separasdas en-
el mismo, y en el cual ée cierran posteriormente un ndme-
ro predeterminado de dichas aberturas, pars dejar al menos :
unz abertura en la citads pared del borde.

92 .~ Procedimiento y aparato, segin las reivindi-

caciones anteriores caracterizado porque comprende mecenis-;

mos para sostener, varias hojas separadas y unas frente a

otras, y mecanismos para cerrar Jjuntas las porciones del
borde marginal de las hojas de vidrio con objeto de formar ;
la pared del borde cerrade, mientras se deja un 4rea pre- %
determinada de cdichas porciones de dicho borde mafginal
sin cerrar para practicar una ébertura en la pared del borﬁé
de a Tin de facilitar el acceso al espacioc comprendido en- ;

tre dichas hojase.

102 .4 Procedimiento y aparato, segin ls reivin-

dicacién 92+, caracterigado porque dicho mecanismo de ciewi
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del borde de las hojas de vidrio para que dichas porciones
del borde se pongan en contacto entre si para ser cerradas,
¥y que se pueden accionar para dejar fuera del contacto en-

tre si porciones predeterminades de las mismas, con objeto

e R S s e s e

de practicar una abertura en dicha pared del borde.
1l2.~ Procedimiento y aparato, segin las reivindi-.
caciones 98 o 108., caracterizado porque dicho mecanismo

&
i1

de cierre comprende una rueda que puede girar para dar for—;

me a las porciones del borde marginal de dichas hojase.
1l2a,- Procedimienﬁo y aparato, segln la reivin- |
dicacién 1ll2,, caracterizado porque dicha rueda giratoria
esté construida de manera que curva en distintos grados
las porciones del borde de las hojas de vidrio durante elv

cierre entre s{ de dichas porciones del borde.

132,~ Procedimiento y sparato, seglin las reivin-

dicaciones 112 o 1228., caracterizado porgue dicha rueda gi-:

raforia es movida mecinicamente.

1428 .- Procedimiento y aparato segln cualjugera
de las reivindicaciones §& a 132., caracterizado porque
va digpuesta un mecanismo para perfilar la abertura prac-
ticada en dicha pared del borde.

152 .~ Procedimiento y aparato, segin la reivin-

dicacibn 1l42,, caracterizado porque dicho mecanismo de per-

1%

filar comprende un punzén y dispositivo‘para impedir que
1la pared del borde y paredes laterales dél conjunto adyacen%
te a dicha abertura, se deformen mientras se perfila diché é
abertura,. f

162 - Prdcedimiento Y aparato, segin las reivin—éﬁ
dicaciones 142 0;15§., caracterizade porgue va dispuesto |
un dispositivé para mover dicho mecanismo de perfilar de §§
forma regulads con el cierre dc los bordes de las hojas :
de vidrio.
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172.~ Procedimiento y apsrato, segin cualquiera de
las reivindicacienea.9§‘a'lsé., caracterizado porgue Vg-pIﬁ-%
visto un mecanismo para practicar varias aberturas en una .?
pared del borde,vconrdispositivo para cerrar selectivamen- :
te un nfmero predeterminado de dichas aberturas.

182 .y Procedimiento y aparato, sggdn'la reivindica-
cibn 172.;»catactprizédo porque dicho mecenismo (ltimamen- :
te citado, compréude una ruedsa girator?a para formar las |
porciones del borde de las hojss a fin de cerrar dichas

aberturas,

192.~ Procedimiento y aparato, segén la reivindica-

cién 182., caracterlzado porque va provista de un mecanismo 3
para apartar dicha rueda giratoria del contacto con las ho-:?
Jas de vidrio con objeto de dejar por lo menos, una abertu- é
ra en dicha pared del borde. ?
208 .~ Procedimiento y apsrato, segfn las reivindi-
caciones 92 a 192,., caracterizado porque va provisto de un
mecanismo para'eiectuar el movimiento rélativo entre el me-}
canismo de cierré ¥ las hojas de vidrio durante el cierre ‘
entre s{ de las porciones del borde marginal y la formaciénfl
de la abertura en la pared del borde.
212 .~ PROCEDIMIENTC Y APARATO PARA LA FABRICACION
DE GONJUNIOS DE MULATPLES HOJAS DS VIDRIO, _»
Segén se- -describe en la presente memoria que cnns«%

ta de veintidos hojas escrltas a méquina por una sola cara

y dibujos.
Madrid s
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