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Este invento se refiere en general, a unidades de varias 
hojas totalmente de vidrio, 7 , más especialmente, a un proce­
dimiento 7  aparato perfeccionados para formar un orificio de 
deshidratación o respiradero en dichas unidades de varias hojas

de vidrio•
LaB unidades de vidrio de varias hojas comprenden general­

mente dos o más hojas de vidrio que van soldadas totalmente 
alrededor de sus bordes en relación separada, para dejar un 
espacio de aire muerto cerrado herméticamente entre las mismas. 
Debido principalmente a sus cualidades de aislamiento 7 de pre­
vención de la condensación, dichas unidades resultan valiosas 
en los ramos de la construcción, como ventanas de edificios, 
vitrinas, vehículos, refrigeradores 7  similares.

A fin de producir una unidad de varias hojas de vidrio 
con cualidades de aislamiento al calor 7  de prevención de la 
condensación, es necesario que el aire húmedo o incluso el ai­
re con contenido de humedad normal se extraiga del espacio 
existente entre las hojas de vidrio que constitU7en la unidad. 
Esto puede efectuarse mediante la evacuación parcial o sustitu- 
7endo el aire que contiene humedad por aire seco o gas, lo que 
sea más adecuado para las condiciones a que va a estar expues­
ta la unidad. Para facilitar la extracción de aire del espacio 
cerrado existente entre las hojas de vidrio, siendo sustituido 
o no por aire seco o gas después de deberse unido las hojas 
por sus bordes para cerrar el espacio, puede disponerse un me­
dio de acceso a dicho espacio en la unidad cerrada. Asimismo, 
después de deshidratarse debidamente el espacio, el medio de 
acceso debe quedar obturado permanentemente a fin de cerrar 
la unidad de modo hermético.

El modo corriente de disponer el acceso al espacio ce­
rrado que :ueda entre las hojas de las unidades de vidrio de
esta clase, ha sido perforar o abrir de otra manera una abertu­
ra a través de una de las hojas antes de ser soldadas entre ai?,
De este modo, pueden equilibrarse también las presiones inte-
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rior y exterior, mientras los bordes de las hojas se están fun­
diendo entre sí. Sin embargo, los orificios perforados de este 
tipo tienen varias desventajas, ya que el vidrio se rompe con 
frecuencia cuando se perfora, o se producen pequeñas fisuras al­
rededor del orificio en la perforación, lo que hace que la hoja 
se rompa cuando se expone a un choque térmico. Además, cuando 
los orificios se perforan a través de las caras de las hojas de 
vidrio el material de la soldadura está expuesto en muchos casos 
después de haberse pulido la unidad, a que quede vulnerable a 
instrumentos agudos, como la espátula para masilla del vidriero, 

etc.
Por consiguiente, un objeto primordial de este invento es 

proporcionar un procedimiento y aparato para formai orificios 
de deshidratación o respiraderos en los bordes soldados de las 
unidades de varias hojas totalmente de vidrio, durante la fu­
sión de las hojas de vidrio entre sí.

Otro objeto del invento es proporcionar un procedimiento 
y aparato para formar orificios de deshidratación o respiraderos 
en los bordes soldados de unidades de varias hojas totalmente 
de vidrio, mientras las hojas de vidrio van apoyadas en rela­
ción separada fija y una frente a otra en posición vertical y 
durante la fusión de los bordes de las hojas entre sí.

Otra finalidad del invento es proporcionar un procedí» 
miento y aparato para xormar orificios de deshidratación o res­
piraderos en los bordes cerrados de unidades de varias hojas 
totalmente de vidrio, colocando una pieza de inserción nueca en 
una pared del borde de la unidad, y soldándote al mismo tiempo 
que se funde entre sí los bordes de las hojas.

En los planos que se acompañan:
La Fig. 1S.» ©s una perspectiva de una unidad de varias 

hojas totalmente de vidrio provistas de un orificio de deshi- 

dratación según el invento.
La Fig* 22.» representa une vista en plante del aparato 

para producir unidades de vidrio, que nuestra un aparato trena.
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portador en. relación con los mecheros de fusión y medi? 

ducción del orificio#

En la Pig. 38., ae ve un fragmento de una sección del aparato 

para producir unidades totalmente de vidrio, por el plano 3-5 de 

la Pig. 28.

la Pig. 4g ., muestra un fragmento de una vista en planta de un 

útil de conformación y medios de formación de un orificio segón el 

invento•

En la Pig. 5a.» se aprecia un fragmento de una sección efec­

tuada por el plano 5-5 de la Pig. 4a#

La Pig. 6®., representa una sección efectuada por el plano 

6-6 de la Pig. 4a.

la Pig. 7a.» es una sección del alzado por el plano 7-7 de la 

Pig. 4a.

la Pig. 88., muestra una sección del alzado por el plano 8-8

de la fig. 4a.

En la Pig. 9a., se ve un fragmento de la vista en planta de 

un dispositivo para sostener la pieza de inserción del nuevo ori­

ficio de deshidratación segón el invento.

En la Pig. 108, se aprecia una sección parcial del alzado la­

teral por el plano 10-10 de la Pig. 9a.

la Pig. 118., es una sección de un extremo de los bordes de dos 

hojas de vidrio.

la Pig. 12a., muestra una sección de un extremo de una pared 

soldada del borde de una unidad totalmente de vidrio.

la Pig. 13a.» representa una sección de una unidad totalmente 

de vidrio, que muestra un orificio de deshidrataoión hecho segiin 

el invento.

En la Pig. 14a.» se ve un circuito eléctrico de control para 

su empleo en el invento; y

En la Pig. 15e sf aprecia una sección de una forma modificada
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de la pieza de inserción que se está cploeando en la pared del 
borde de una unidad de vidrio de acuerdo con el invento.

Segtín el presente invento, se proporciona un procedimiento 

para producir unidades de varias hojas totalmente de vidrio, que

5,- comprende el soporte de dos hojas de vidrio duro separadas y nrm

i
frente a otra en posición vertical; el calentamiento de los bor­

des separados de las hojas hasta que se reblandecen; la coloca­
M ción de xana pieza de inserción hueca entre los bordes calentados 

de las hojas, y el póner luego en contacto progresivamente dichos

1 
*

S • 1 bordes calentados a fin de que se fundan entre sí para formar n m  

pared en el borde y, simultáneamente, soldar dicha pieza de inser­

ción hueca en la citada pared del borde.

Asimismo, segtín el invento se proporciona un aparato para 

producir unidades de varias hojas totalmente de vidrio, que com­
15.- prenden medios para sostener dos hojas de vidrio duro separadas 

y una frente a otra en posición vertical; medios de calentamiento 

para elevar la temperatura de los bordes de dichas hojas hasta la 

temperatura de fusión del vidrio; medios para colocar una pieza 

de inseroión hueca entre los bordes calentados de dichas hojas,
20.- y medios para poner progresivamente en contacto de fusión los bor­

des calentados de las hojas, para formar una pared soldada en el 

borde y soldar, simultáneamente, dicha pieza de inseroión hueca 

en la citada pared del borde.

En cuento a los planos en la Pig. I®., se ve una unidad

25.- totalmente de vidrio (20) producida segtín el presente Invento,

que comprende dos o más hojas de vidrio (21 y 22) que se mantie­

nen separadas entre sí mediente una pared soldada en el borde (25) 

que deja un espacio (24) entre las mismas, los agujeros de deshi- 

dratación o respiradores a los que se refiere este invento, van

1•oK\ dispuestos, por lo menos, en una de las porciones (23) de la pared 
del horde, como se ve en (25).
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En resumen, el invento tiene por objeto la inserción de un 

caequillo entre los bordes separadas de un par de hojas de vidrio, 

y la fusión entre sí de dichos bordes alrededor del casquillo pa­

ra formar un orificio de deshidratacién o respiradero en la pared 
soldada del borde.

Como puede verse mejor en las Eigs. 2S y 3®., se designa en 

conjunto con el (26) un aparato preferido para producir la uní r¡ari 

perfeccionada de varias hojas totalmente de vidrio, que comprende 

un horno de tipo de túnel (27), medios (28) para sostener las ho­

jas de vidrio separadas dentro del horno, y un transportador )29) 

montado fuera del horno para mover los medios de soporte de la ho­
ja a través del horno.

Volviendo específicamente al horno (27) Eigs 2® y 3&, está 

formado por vina pared inferior (30) dos paredes laterales (3 1) y 

(32), y una pared superior o de techo (33), todo ello construido 

en ladrillo refractario u otro material adecuado no inflamable. La 

pared inferior (30) va soportada por vigas (34) que se extienden 

longitudinalmente que se apoyan en piezas verticales (35), Solo 

con fines ilustrativos, se ve que el calor se suministra al horno

(27) mediante filamentos de nierom u otros filamentos de alambre 

(36) asegurados a las paredes laterales (31 y 32). Sin embargo pue­

de emplearse cualquiera de las varias técnicas de calentamiento biei

conocidas para producir el efecto de calentamiento deseado. Asimis­

mo, a fin de permitir el movimiento de los medios de soporte (28) 

de la hoja dentro del horno mediante el transportador (29) de fuera 
del horno, va dispuesta en la pared lateral (32) una ranura que se 

extiende longitudinalmente respecto al homo. Dentro del horno hay 

varias zonas de cierre, una de las cuales se designa con la letra 

A,*a través de las cuales pasan las hojas (21 y 22) durante el pro­
ceso de cierre.

Mientra se mueven a través de las zonas de cierre, como la
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A, los medios de soporte (28) de las hojas y las hojas (21 y 
22) son sostenidas y trasladados por el transportador (29)» 
que comprende en general un bastidor de soporte (38) de los 
carriles y un carro (39) apropiado para deslizarse sobre los 
carriles (40) apoyados en el bastidor de soporte de los mis» 
moa*

1 1 carro (39)» toe sirve para traBsportar las hojas (21 

y 22) a través del horno (27)» comprende una sección de base 
rectangular con varias ruedas ranuradas (41) que se adaptan 
a la curvatura de los carriles (40) a fin de guiar el carro 
a medida que transporta las hojas a través del horno. Les 
eje (42) para recibir las ruedas (41) van apoyados en cojine­
tes (que no están representados) en el lado inferior de la ba­
se del carro.

Los medios de soporte (28) de la hoja de vidrio compren-? 
den un par de platinas de vacío (43 y 44) para sostener las í 
hojas de vidrio (21 y 22) en posición vertical y separadas en- ; 
tre sí mentras las hojas atraviesan el horno y la sección de 
cierre A. Particularmente, la platina de vacío (43) se apoya 
en un extremo de un eje corto (45) que va montado de modo gi­
ratorio, y el otro extremo se apoya en un cojinete (46) sobre 
un brazo transversal (47). SI brazo transversal (47) está sos-; 
tenido por medio de cojinetes (48) que van asegurados al trans­
portador (29) por medio de ejes (49) asegurados a los mismos.¡ 
La platina de vacío (44) está montada en un extremo de un eje 
relativamente largo (50) y se halla separada de la platina 
(43) una distancia igual a la anchura de la unidad de varias 
hojas totalmente de vidrio que va a producirse. El eje (50) 
está apoyado de modo giratorio en un cojinete adecuado (que 
no está representado) y gira mediante una manivela (que no se 
ve) después de haberse fundido entre bí cada par de bordes
de las hojas a fin de presentar un par de bordes sin soldar 
en posición de cierre.

Como se ilustra en la Flg. 3§., cada una de las pía-
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tinas (43 7  44) va provista de cubetas de vacío (51), por me­
dio de las cuales puede aplicarse un vacío parcial a las hojas 
de vidrio a fin de sujetarlas contra las caras de las respecti­
vas platinas. A lo largo de cada una de las caras de las pla­
tinas van dispuestos canales (52) a fin de unir las cubetas de 
vacío (5 1) a una abertura central (que no está representada) 
prevista en el eje corto (45)» y el eje largo (50) con un tu­
bo (53) unido a una bomba de vacío (54) adecuada.

La estación de cierre A comprende un mechero de fusión 
(55), un dispositivo (56) para formar un orificio de deshidra- 
tación o respiradero, un útil de formación o conformación (57) 
y un mechero de pulir (58)» todo ello montado en un soporte 
(59) que se extiende dentro del horno (2?)*

El mechero de fusión (55) comprende dos hileras de boqui­
llas (60) montadas para dirigir las llamas sobre los bordes 
de las hojas de vidrio a medida que se mueven ante ellas me­
diante el transportador (29) y he manera que la tenperatura 
de aquellos llegue a ser lo suficientemente elevada para que 
lleguen a reblandecerse.

Después de haberse calentado los bordes de las hojas de 
vidrio (21 y 22) hasta llegar a reblandecerse mediante las lla­
mas de las boquilla (60), las hojas se mueven en contacto con 
el útil de confromación (57)» que comprende un par de ruedas
de conformación (61) montadas horizontalmente, que son accio­
nadas por el contacto de fricción con las hojas. Preferentemen­
te, vease Fig. 5§.f cada una de dichas ruedas (61) tiene una 
porción cilindrica inferior (62) de circunferencia uniforme 
mientras las porciones superiores van disminuyendo para formar
una porción cóncava (63). A medida que un par de bordes de vi­
drio reblandecido se mueven a través del ótil de conformación
(57)» se curva hacia dentro desde la superficie de la porción 
cóncava (63) hasta un punto en que los bordes se funden entre
sí para formar la pared del borde (23) *
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1 1  mismo tiempo que se están fundiendo entre sí los bor­

des lasúhojas de vidrio mediante el átil de conformación (57) 
según el invento, el dispositivo (56) coloca una pieza de in­
serción hueca (64) entre los bordes, que se soldarán a su al­
rededor, y mantiene dicha pieza en su sitio hasta que se forman 
suficientemente los bordes de vidrio alrededor de ella para 
que quede firmemente soldada. Más adelante se trata con más de­
talle la estructura de la pieza de inserción (64) y el funcio - 
namiento del dispositivo de inserción (56).

Antes era práctica corriente en la producción de unida­
des de vidrio de varias hojas del tipo aquí descrito, colocar 
orificios de deshidratación o respiraderos en las caras de las 
hojas de vidrio antes de soldar los bordes. En muchos casos se 
observó que este tipo de respirador no resultaba conveniente 
debido a las roturas que se presentaban durante la perforación 
de las hojas, o a causa de fisuras procedentes de los orificios 
perforados, que originaban fracturas cuando se producía el cho­
que térmico. Según una forma preferida de realización del in­
vento, para remediar esta situación los orificios de deshidra- 
tación o respiraderos (35) se forman en la pared del borde (25) 
de una unidad de vidrio a medida que se va forrando dicha pa­
red del borde. Como se ha dicho anteriormente, el orificio de 
deshidratación según el invento se efectúa mediante la intro­
ducción de un cosquillo o pieza de inserción (64) entre los 
bordes calentados de las hojas de vidrio (21 y 22), al mismo 
tiempo que van formándose por medio del útil de conformación 
(57). Cuando se han formado los bordes de vidrio alrededor de 
la pieza de inserción (64), d&cha cavidad constituye el necesa­
rio orificio de acceso (25) al espacio existente entre las ho­

jas.
Una forma preferida de pieza de inserción (64) Fig. 

1 5 5 ., está constituida por un cilindro cuya abertura central 
cuando se halla colocado en el borde soldado (23) de una uni-
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dad de vidrio, se extiende desde el espacio existente entre 
las hojas hasta el exterior de la unidad de vidrio, de modo 
que queda dispuesto con su dimensión mayor paralela a las su­
perficies planas de las hojas y perpendicular al borde solda­
do. Por medio de dicho orificio de acceso, el interior de la 
unidad de vidrio puede deshidratarse o cargarse con un gas 
inerte, después de lo cual se cierra la pieza de inserción, 
preferiblemente poniendo un poco de soldadura fundida en su 
abertura exterior. Jja forma modificada de la pieza de inser­
ción (65) ilustrada dn la 3?ig. 15§., lleva un reborde (66) 
que, cuando la pieza se halla debidamente colocada en la pa­
red del borde (25) de la unidad de vidrio, está a nivel, con 
la superficie exterior de la pared del borde, aturalmente

n
hay varias formas posibles de piezas de inserción que pueden 
utilizarse; sin embargo, se ha visto que las dos descritas 
anteriormente son las más convenientes.

Aunque las piezas de inserción para el respiradero pue­
den hacerse posiblemente con varios metales, aleaciones y ma­
teriales cerámicos diferentes, se obtuvierón los resultados 
más satisfactorios con un caequillo cilindrico hecho con una 
aleación de níquel-cobalto-hierro.

A continuación se hace referebcia a las Pigs* 42 a 82», 
en las que se ilustran los detalles de una estación de cierre 
4  que comprende el mecanismo para hacer el orificio de deshl- 
dratación (56) segón el presente invento. Dicho mecanismo 
comprende en conjunto un dispositivo de suministro (67) de la 
pieza de inserción y un dispositivo de inserción (68). La fun­
ción del primero es proporcionar un suministro continuo de 
piezas de inserción en psoción para ser colocadas en el bor­
de de una unidad de vidrio, mientras la función del segundo 
es introducir las piezas de inserción en la debida relación 
de tiempo con la fusión de los bordes de las hojas.

' El dispositivo de suministro (6?) de la pieza de inser­

ción comprende un cuerpo (69), un tubo de almacenamiento (70)
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montado en el cuerpo y en el que varios cilindros se mantienen
en estrecho contacto unos con otros, y medios de movimiento al­
ternativo (7D • Como puede verse mejor en las Figs. 62 y 72., 
el tubo de almacenamiento (70) es una estructura hueca alargada 
de modo que puede recibir varias piezas de inserción cilindri­
ca (64) dispuestas en fila en la cavidad central (72), con las 
aberturas de las piezas de inserción en ángulo recto con la may 
yor dimensión del tubo de almacenamiento. En muelle de presión 
(73) presiona sobre la hilera de piezas de inserción, impulsán­
dolas desde el extremo cerrado del tubo de almacenamiento hacia 
el extremo abierto o de carga (74-). Un par de abrazaderas de mue­
lle (75) aseguradas a los lados verticales del tubo de almacena­
miento mediante remaches (76) Fig. 92., aprisionan y sujetan 
las piezas de inserción que es obligada a salir del extremo abiei 
to (74) del tubo de almacenaaiento por el muelle (73)» Esta ac­

ción del muelle y de las abrazaderas proporciona un suministro 
continuo de dichas piezas de inserción en la posición de inser­
ción. Así, como se vé en las Figs. 42 y 82., cuando se despren­
de o sale dicha pieza de inserción exterior, la fuerza del mue­
lle (73) moverá la pieza siguiente de la fila desde el extremo 
del tubo de almacenamiento (70) hasta ser asida por las abraza­
deras de muelle (75) y en la posición de carga antes de su in­
serción en la unidad de vidrio siguiente.

El tubo de almacenamiento (70) vá asegurado fijamente al 
cuerpo (69), que así puede acercarse y alejarse con movimiento 
alternativo de la trayectoria de las hojas de vidrio móviles, 
de modo que puede colocarse una pieza de inserción (64) en una 
espiga de inserción (7 7)» y alejarse luego el tubo de almacena­
miento (70) y el cuerpo (69) para evitar la interposición con 
las hojas de vidrio a medida que atraviesan la estación de cie­
rre (véase especialmente las Figs. 42, 62 y 7S). El cuerpo (69) 
está provisto de una ranura que se extiende longitudinalmente
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(78) dispuesta formando un ligero ángulo con el tubo de alma­
cenamiento (70), de modo que cuando la ranura es recibida por 
el eje (79) asegurado fijamente a la base de soporte (80), el 
cuerpo también se mueve ligeramente hacia abajo al acercarse 
a la trayectoria de las hojas de vidrio y ligeramente hacia 
arriba, al alejarse de la trayectoria de las hojas. Junto a 
las ranura (78) se encuentran varias espigas separadas (81) 
que sobresalen de la superficie del cuerpo y se hallan en lí­
nea paralela a la ranura. Una rueda dentada (83) va dispuesta 
para eng anar con la espiga (81) de modo que pueda producirse 
el molimiento alternativo deseado del cuerpo (69) con la ro­
tación de la rueda. De este modo, como se vé en la Fig. 6§.,
al girar la rueda dentada (82), en sentido de las agujas del 
reloj producirá, primero, un movimiento descendente del tubo
de almacenamiento (70) para colocar el cilindro sujeto por las 
abrazaderas de muelle, en la espiga de inserción (77). La ro­
tación posterior de la rueda dentada (82) hará que engrane 
con las otras espigas para producir el alejamiento del tubo 
de almacenamiento y cuerpo de soporte de la trayectoria de las 
hojas de vidrio y se ascenso, hasta que la rueda dentada en­
grana con la espiga de la derecha (Fig. 6á), en cuyo momento 
el cuerpo y el tubo de almacenamiento están en la posición más 
alta y alejada de las hojas de vidrio. Al seguir girando la 
rueda dentada (82) en el sentido de las agujas del reloj, acer­
cará el tubo de almacenamiento y el cuerpo a la trajeCtoria 
de las hojas hasta que se alcanza la posición en que se colo­
ca nuevamente un cilindro como acaba de indicarse, en la espi­
ga de inserción (77), según se ilustra en la Fig. 6§., El ci­
lindro se carga en la espiga de inserción (7 7) en relación de 
tiempo con la operación de fusión, y más adelante se hará una 
descripción a este respecto.

La rueda dentada (82) vá montada en un eje (8J) apoyado 
de modo giratorio en el soporte (84), recibiendo el otro ex-
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tremo del eje una rueda d^tftg^L^S^ cadena (86)
unida a un piñón transmisor (8?) en el eje del motor de im­
pulsión (88) *

El dispositivo de inserción de cilindros (68) compren­
de un cuerpo (89) montado para el movimiento alternativo entre 
un par de hojas! que atraviesan la estación de cierre A y en 
plano paralelo a las hojas. Dicho movimiento se realiza de mo­
do que la espiga de inserción (7 7) asegurada fijamente a la 
superficie superior del cuerpo (89) se mueve entre las ruedas 
de conformación (61) y se mantiene en posición vertical para­
lela a los ejes de accionamiento de las ruedas de conformación 
y luego desciende y se aleja del ótil de conformación (57)•
Más específicamente, como se ilustra especialmente en la Fig. 
52*, la espiga (7 7)» después de haberse cargado con una pieza 
dé inserción (64), se mueve hacia los rodillos de conformación 
(61) en la misma dirección que el movimiento de las hojas, y 
dicho movimiento continua hasta que la espiga alcanza un pun­
to que se halla aproximadamente en una línea comprendida entre 
los centros de las ruedas de conformación (61)* En dicho pun­
to, la pieza de inserción queda también completamente encaja­
da y asegurada entre los bordes reblandecidos de las hojas de 
vidrio que han sido conformados por el ótil (57), y mientras 
está todavía en dicho punto se imprime a la espiga un ligero 
movimiento ascendente a fin de asegurar que la pieza de inser­
ción está afianzada por completo en la pared del borde (23). 
Después de dicho movimiento ascendente, la espiga (77) luego 
desciende o se aleja de la pared soldada del borde (23)» dejan­
do colocada la pieza de inserción*

Si se examina más detalladamente el dispositivo de inser­
ción (68) se observaré que el cuerpo (89) lleva una ranura lon­
gitudinal (90) para recibir un tornillo eje (91) montado en 
las paredes laterales de soporte (92) del mechero de fusión
(55) horizontalmente y transversal a la trayectoria del movi­
miento de las hojas. «íunto a la ranura (90) del cuerpo (89) se

-1 3 -
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hallan ana serie de salientes a modo de espigas (95) dispues­
tos en línea horizontal y que sobresalen del cuerpo paralelos 
al soporte de base (94). Al extremo de la hilera horizontal de 
salientes se halla Otro saliente (95) situado más abajo que los 
otros salientes, cuya finalidad se dirá más adelante. Una rue­
da dentada (96) vá montada de modo que pueda engranar con las 
espigas (93 y 95) y su.; eje (97) sobresale de la rueda dentada 
para moverse en en canal (98) dispuesto en el cuerpo (89) que 
rodea completamente los salientes. Al girar la rueda (96), co­
locada intfcialmente como se vé en la Fig. 6S., en sentido con­
trario al de las agujas del reloj, mueve el cuerpo (89) y la 
espiga de inserción (7 7) sostenida por él entre los rodillos 
(61)■ Guando la rueda dentada (96) engrana con la espiga infe­
rior (95) imprime al cuerpo y a la espiga (77) «h ligero movi­
miento ascendente para insertar el cilindro, como se describe 
anteriormente. A medida que la rueda dentada pasa alrededor de 
la espiga (95) y comienza a moverse por la parte superior del
canal (98), la espiga de inserción desciende luego a la posi­
ción inferior, y el movimiento posterior de la rueda dentada
(96) acerca la espiga de inserción (7 7) hacia los mecheros de 
fusión y la aleja del útil de conformación (57).

la necesario que la introducción de una pieza de in- 
sefción en un borde soldado de una unidad de vidrio, como se 
describe anteriormente, se haga en relación de tiempo con la 
carga de la espiga de inserción y con la soldadura de los bor­
des de vidrio a fin de impedir la mutua interposición de éstas 
diferentes operaciones. Así por ejemplo si el dispositivo de 
carga (67) de la pieza de inserción se detiene en su posición 
de carga, obstruirá el paso de las hojas de vidrio entre los 
rodillos de conformación (61). Por lo tanto, para evitar in­
terposiciones de esta clase, se efectúan las diferentes opera­
ciones en cuestión debidamente ordenadas mediante una red de
conexiones eléctricas, cuyo esquema se vé en la Fig. 14§. Su- 
poniendo que se ha colocado una pieza de inserción en la espi­
ga de inserción (7 7) y que al transportador (29) que lleva un
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par da hojas de vidrio que se ván a soldar avanza en su camino
la operación de inserción se inicia mediante la leva (99) Fig. 
24., que kace funcionar el conmutador (100) montado junto a 
los carriles (40) del transportador. El cierre del conmutador
(100) establece un circuito de un lado de la red (1 0 1), conmu­
tador (100) (cerrado) conexiones (102), conductor (10 5), cone- 
xiénél04-), conductor (105), conexiones del relé (106) (cerrada) 
conductor (10 7) y motor (108), estando conectadas la otra fase 
del motor directamente con el otro lédo de la/red (109). La 
rotación del motor (108) mueve la leva (1 J.0) que cierra las 
conexiones del conmutador (1 1 1 ) para establecer un circuito 
de la línea (1 0 1), conductor (1 1 2 ), conexiones del conmutador
(111) (ahora cerradas) condctor (115), y conecta el relé (114-) 
cuya otra conexión vé conectada directamente con la línea (109) 
La conexión del relé (114) cierra las conexiones del relé (115) 
para establecer un circuito de la línea (1 0 1) a través de las 
conexiones del relé (1 1 5 ) (ahora cerradas), conductor (107) y 
motor (108) para mantenerle funcionando.

Como se vé en la Fig. 74., el motor (108) proporciona 
fuerza a través del eje (116), cadena (117)» piñón (118) Fig.
84 montando en el eje (97) para hacer girar la rueda dentada 
(96) en sentido contrario a las agujas del reloj, como se vé 
en la Fig. 5 4., a fin de mover la pieza de inserción según la 
trayectoria descrita anteriormente e introducirla entre los
bordes de las hojas. La rueda dentaba (96) esté dotada de un
número adecuado de dientes, de modo que una revolución de la 
rueda dentada feará que atraviese completamente el canal (98),
1 © que mueve la espiga de inserción (7 7) de la posición eleva­
da que se vé en la l*ig. 54., entre las ruedas de conformación 
(61), hacia abajo luego y hacia el mechero de fusión, y vuel­
ve otra vez a la posición de la Fig. 54. Asimismo, cuando el
motor (108) ha efectuado una revolución completa, la leva (110) 
restablece las conexiones (104) en la posición normalmente ce­
rrada, y las conexiones (1 1 1 ), en la posición normalmente abiei
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ta* la apertura de las conexiones (1 1 1 ) corta el circuito que eo- 

necta el relé (114) que abre las conexiones del relé (115) y el 

circuito del motor (108)# Además, como el carro de las hojas ha 

avanzado a lo largo de la trayectoria de movimiento, la leva (99) 

lia desconectado el conmutador (100) de modo que el motor (108) no 

puede alimentarse como lo fuá inicialmente•

En este momento el par de hojas de vidrio están fundidas 

parcialmente y se ha introducido una pieza de inserción en la pa­

red del borde. Cuando el transportador (29) ha avanzado hasta un 

punto en que las hojas de vidrio salen de la estación de cierre, 

la leva (119) Pig. 2®., acciona el conmutador (120) que inioia 
la operación de cargar otra pieza de inserción en la espiga de 

inserción (77). Al comienzo de la operación de carga la posición 

"de reposo" del dispositivo de carga es la que se vé en la Pig. 

7®.» y se mantiene durante las operaciones de cierre e inserción.

El cierre del conmutador (120) establece un circuito de la 

línea (1 0 1), conmutador (120) (cerrado), conductor (1 2 1), conexio­

nes (122) cerradas, conductor (123), conexión (124)* conexión 

del relé (125) (cerrada), a una fase del motor (88), con la otra 

fase del motor conectada directamente con la línea opuesta (109). 

El funcionamiento del motor (88) mueve la leva (126) que cierra 

las conexiones del conmutador (12 7) para establecer un circuito 

de la línea (10 1), conexiones (12 7) (ahora cerradas) para conec­

tar el relé (128) ouya otra conexión vá conectada directamente cotí 

la línea (109). conexión del relé (128) cierra las conexiones 

del relé (129) para establecer un circuito de mantenimiento de la 

línea tlOl) al motor (88), pues el circuito a través del conmuta­

dor (120) es de corta duración debido al accionamiento momentaheo 

del conmutador mediante la leva (119).

El motor (88) continua girando hasta completar una revolu­

ción, en cuyo momento la leva (126) volverá a la posición de des-
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dando"abriendo las conexiones (127) que desconectarán el relá 

(128) que abre las conexiones (129) y corta el circuito del mo­

tor (88). Como en la operación de inserción, una revolución del 

motor de impulsión (88) establece un ciclo completo de carga de 

los cilindros desde la posición que se vá en la Fig. 7®.» a la 

carga de una pieza de inserción en una espiga de inserción (7 7) 

y vuelta del dispositivo de carga (67) a la posición que se apre 

cia en la Fig, 7®.í* Entonces, la espiga de inserción se carga 

nuevamente con una pieza de inserción y queda en espera de otro 

par de hojas de vidrio para la inserción, como se describe ante­

riormente.

H 0 g A

En resumen, la presente solicitud recaerá sobre las siguien 

tes reivindicaciones»

la*- Procedimiento y aparato perfeccionados para formar un 

orificio de deshidratacióh o respiradero en dichas unidades de 

varias hojas de vidrio, caracterizado porque comprende el sopor­

te de dos hojas de vidrio duro separadas y una frente a otra en 

posición vertical? el calentamiento de los bordes separados de 

las hojas hasta que se reblandecen? la colocación de xana pieza 

de inserción hueca entre los bordes calentados de las hojas, y 

el poner en contacto progresivamente dichos bordes calentados 

para que se fundan entre s£ con objeto de formar una pared en 

el borde y soldar simultáneamente dicha pieza de inserción hue­

ca en la pared del borde mencionada.

2®.— Procedimiento y aparato, segtín la reivindicación 1®', 

caracterizado porque las hojas de vidrio se mueven a lo largo 

de una trayectoria determinada, y en que la pieza de inserción 

hueca se coloca entre los bordes calentados de las hojas, y di­

chos bordes se funden entre s£ durante el movimiento de las ho—
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jas de vidrio a lo largo de dicha trayectoria.

3®.— Procedimiento y aparato, segón la reivindicación is., 

caracterizado porque se calientan progresivamente los bordes 

de las hojas de vidrio y se funden entre sí progresivamente pa­

ra soldar la pieza de inserción hueca durante el movimiento de 

las hojas de vidrio segón una trayectoria determinada.

4®.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 1 *., 

caracterizado porque la pieza de inserción hueca se mueve a lo 

largo de dicha trayectoria a lamisma velocidad, esencialmente, 

que dichas hojas de vidrio y se mantiene en la correspondiente 

posición fija respecto a los citados bordes de las hojas duran­

te la soldadura de dicha pieza de inserción en la pared del bor­
de.

5®.— Procedimiento y aparato, segón cualquiera de las reivin 

dicaciones IB a 3®., caracterizado porque comprende el mover li­

geramente dicha pieza de inserción hueca transversalmahte a la 

citada pared del borde, durante la soldadura de la pieza de in­

serción hueca en la misma.

6S.- procedimiento y aparato, segón cualquiera de las rei­

vindicaciones 1 ® a 3®.» caracterizado porque comprende el puli­

mento a fuego de la porción de dicha pared del borde que contie­

ne la pieza de inserción hueca mencionada.

7®.- Procedimiento y aparato, caracterizado porque el apa­
rato comprende medios de soporte de dos hojas de vidrio duro se­

paradas y una frente a otra en posición vertical; medios de ca­

lentamiento para elevar la temperatura de los bordes de dichas 

hojas a la temperatura de fusión del vidrio; medios para colo­

car una pieza de inserción hueca entre los bordes de dichas ho­

jas, y medios para poner en contacto de fusión progresivamente 

los bordes calentados de las hojas para formar una pared sóida-
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da en el borde y para soldar simultáneamente dicha pieza de in­
serción hueca en la citada pared del borde.

8S.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 76., 

caracterizado porque comprende un transportador para efectuar 

el correspondiente movimiento entre las hojas de vidrio y los 

medios de calentamiento y medios de formación del borde duran­

te la soldadura de los bordes de las hojas entre s'i y alrede­
dor de dicha pieza de inserción*

9S.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 86., 

caracterizado porque un primer medio de accionamiento que lle­

va dicho transportador pone en funcionamiento un primer conmu­

tador para hacer que los citados medios de colocación incien la 

introducción de una pieza de inserción hueca entre los bordes
I

calentados de dichas hojas. i

IOS.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 9»., 

caracterizado porque un segundo medio de funcionamiento qiie lle­

va dicho transportador pone en funcionamiento un segundo conmu— i 

tador para hacer que dichos medios de colocación vuelvan a la 

posición de recibir otra pieza de inserción hueca.

lls.— Procedimiento y aparato, segón se reivindica en cual­

quiera de las reivindicaciones 7fe a IOS., caracterizado porque 

dichos medios de colocación comprenden un elemento de soporte 

para recibir la citada pieza de inserción hueca y para mantener­

la paralela a los bordes calentados de las hojas de vidrio duran 

te la soldadura del vidrio alrededor de la citada pieza de in­
serción.

126.— Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 1 1* 

caracterizado porque comprende medios de almacenamiento para re­

tener varias piezas de inserción huecas y para suministrarlas 

una a una d. dicho elemento de soporte.

-19'
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13S—  Procedimiento y aparato, segán la reivindica­

ción 83., caracterizado porque van dispuestos medios para 
mover los citados medios de colocación y pieza de inserción 
con las hojas de vidrio durante la introducción de dicha
pieza de inserción en la pared del borde de la unidad, y pa­
ra que dichos medios de colocación vuelvan a la posición de
recibir otra pieza de inserción metálica•

145—  Procedimiento y aparato, segán la reivindicación 
7«., caracterizado porque dichos medios de colocación com­
prenden un cuerpo, un elemento de soporte sostenido por di­
cho cuerpo para recibir una pieza de inserción hueca; me­
dios de carga para poner en contacto operativo una pieza de
inserción con dicho elemento de soporte, y medios para mo­
ver dicho cuerpo a fin de disponer la citada pieza de inser­
ción hueca entre los bordes calentados de las hojas de vid# 
drio separadas, y para alejar luego dicho cuerpo de la paree 
soldada del borde, después de lo cual la pieza de inserción
queda introducida en la pared del borde mencionada#

15S—  Procedimiento y aparato, segán la reivindica' 
ción 143., caracterizado porque dichos medios de carga com­
prenden un tubo de almacenamiento que contiene varias pie­
zas de inserción huecas; medios para impulsar las piezas
de inserción a través de una abertura del tubo; espigas de
retención montadas en dicho tubo de almacenamiento junto a 
la abertura mencionada para recibir una pieza de inserción 
de dicha abertura y mantenerla en posición fija, y medios 
para mover dicho tubo de almacenamiento y espigas de reten­
ción en posición para cargar una pieza de inserción en el 
elemento de soporte de dichos medios de colocación, y para 
alejarse luego de los citados medios de colocación después 

de la carga.
163 —  Procedimiento y aparato, segán las 143 ó 15£ 

reivindicación, caracterizado porque los medios de coloca-
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ción y loa medios de carga van conectados en circuito eléc­
trico accionado por el transportador para hacer que dichos
medios de colocación y medios de carga m ¡m áim ea sucesivamen- 
te.

175 •- PROCEDI&IEwTQ I APARATO PERFECCIONADOS PARA 
FORMAR UN ORIFICIO DE DESHIDRATACION O RESPIRADERO Sí DICHAS 
UNIDADES DE YARIAS HOJAS DE'VIDRIO.

Segdn se describe en la presente memoria que consta 
de veinte y una hoja escritas a máquina por una sola cara 
y dibujos adjuntos.

Madrid a
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