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Este invento se refiere en general, a unidades de varias
hojas totalmente de vidrio, y, més especialmente, a un proce-
dimiento y sparato perfeccionados para formar un orificio de
deshidratacién o respiradero en dichas unidades de varias hojas
de vidrio.

Lies unidades de vidrio de varias hojas comprenden genersgl-
mente dos o més hojas de vidrio que van socldadas totalmente
alrededor de sus bordes en relacién separada, para dejar un
espacio de aire muerto cerrado herméticamente entre las mismas.
Debido principalmente a sus cualidades de aislamiento y de pre-

vencidén de la condensacién, dichas unidades resulten valiesas

-~ en los ramos de la construccién, como ventanss de edificios,

vitrinas, vehiculos, refrigeradores y simileres.

A fin de producir una unidad de varias hojas de vidrio
con cualidades de gislamiento al calor y de prevencidn de la
condensacifn, es necesario que el aire hiimedo o incluso el ai-

re con conterido de humedad normal se extraiga del espacio
existente entre las hojas de vidrio que constituyen la unidad.
Esto puede efectuarse mediante la evacuacién parcial o sustitu-
yendo el sire que contiene humedad por aire seco o gas, lo que
sea més adecuado para las condiciones a que va a estar expues—
ta la unidad. Para facilitar la extraccién de aire del espacio
cerrsdo existente entre las hojas de vidrio, siendo sustituido
0 no por aire sece o gas después de nsberse unido las hojas
por sus bordes para cerrar el espacie, puede disponerse un me=—
dio de acceso & dicho espacio en la unidad cerreds. Asimismo,
después de deshidrstarse debidamente el espacio, el medio de
acceso debe quedar obturado permesnentemente a fin de cerrar
la unidad de modo hermético.

Bl 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-
re @ través de uns de las hojas antes de ser soldadass entre sfi

De este modo, pueden equilibrarse también las presiones inte-—
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rior y exterior, mientras los bordes de las héjas se egstén fun-
diendo entre s{. 8in embargo, los orificios perforados de este
tipo tienen variss desventsjas, ya que el vidrio se rompe con
frecuencis cuando se perfora, o se producen pequefias fisuras al=-
rededor del orificio en la perforacién, lo que hace que la hoja
se rompa cuando se expone & un chogue térmico. Ademis, cuando
los orificios se perforan & través de las caras de las hojes de
vidrio el meterisl de la soldadura estd expuesto en muchos casos
después de haberse pulido la unidad, & que guede vulnerable a
instrumentos agudos, como la espdtula para masille del vidriero,
etc,

Por consiguiente, un objeto primordial de este invento es
proporcionar un procedimiento y aparato pars formar orificios
de deshidratacién o respiraderos en los bordes soldados de las
unidades de verias hojas totalmente de vidrio, dursnte la fu-
gién de las hojas de vidrio entre si.

Otro objeto del invento es proporcionar un procedimiento
y aparato para iormar orificios de deshidrataciém o respiraderce
en los bordes soldsdos de unidades de varias hojas totalmente
de vidrio, mientras las hojas de vidrio van apoyadas en rela-
cién separada fije y una frente a otra en posicién vertical ¥
durente la fusién de los bordes de las hojas entre si.

Otra finalidad del invento es proporcionar un procedis
miente y sparato para IOrmer orificios de deshi&ratacién 0 res—
pibafteros en 1los bordes cerrados de unidades de verias hojas
totalmente de vidrio, colocgndo upna pieza de insercién nuece en
ung pared del borde de le unidat, Y soldédndote al mismo tiempo
que se runde entre s{ los bordes de las hojase.

En los planos gue se scompafians

La Fig. 12., es una perspectiva de una unidad de varias

hojas totalmente de vidrio provistas de un orificio de deshi-

dratacién segin el inventoe.
La Fige. 284, representa una vista en planta del aparato

pera producir unidgdes de vidrio, que puestra un sparato trans-
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portador en relacién con los mecheros de fusién y g&diés%egrz g
duceidn del orificio,

En la Fig. 3%2., se ve un fragmento de una seccidn del aparato
para producir unidades totalmente de vj.drio, por el plano 3-3 de
la Fig. 28,

Ia Fig, 42,, muestra un fragmento de una vieta en plants de un
dtil de conformacién y medios de formacién de un orificio segin el
invento,.

En la Fig. 52,, se aprecia un fragmento de una seccién efec-
tuada por el plano 5-5 de la Fig. 42,

La Fig. 6%+, representa una seceién efectuada por el plano
6~6 de la Fig. 4&.

La Fig. T2+, es una seccidn del alzado por el plano 7-7 de la
Fig. 4%, |

Ia Fig. 8%,, muestra una seccién del alzado por el plano 8-8
de la fige. 4%,

En la Fig. 98,, se ve un fragmento de la vista en plants de
un dispositivo para sostener la pieza de insercién del nuevo ori-
ficio de deshidratacién segin el invento,

En la Fig. 102, se aprecia una seccidn paercial del alzado la-
teral por el plano 10-10 de la Fig. 98, |

La Fig. 112,, es unz seccién de un extremo de los bordes de dos
hojas de vidrio.

La Fig. 128,, muestra una seccidn de un extremo de una pared
soldada del borde de unz unidad totalmente de vidrio,

La Pig. 13%,, represents una seccién de unz unidad totalmente
de vidrio, que muestra un orificio de deshidratecidn hecho segin
el invento.

En le Fig. 1l42,, se ve un circuito eléctrico de control para
su empleo en el invento; y

En la Fig, 15e 8g eprecie une seccidén de una forme modificada
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de la pieza de insercidn que se est{ cplocando en la pared del
borde de una unidad de vidrio de ascuerdo con el inventoe

Segin el presente invento, se proporciona un procedimiento

| vara producir unidades de varias hojas totalmente de vidrio, que

comprende el soporte de dos hojas de vidrio duro separadas y um
frente a otra en posicién vertical; el calentamiento de los bor-
des separados de las hojas hasta que se reblandecen; la coloca-
cibn de uns pieza de insercidén hueca entre los bordes calentados
de las'hojas, ¥ el péner luego en contacto progresivamente dichos
bordes calentados a fin de gue se fundan entre s{ para formar unz
pered en el borde y, simultaneamente, soldar dicha piezz de inser-
cién hueca en la citada pared del bordee

Asimismo, segdin el invento se proporciona un aparatq para
producir unidades de varias hojas totalmente de vidrio, que com-
prenden medios para sostener dos hojas de vidrio duro separsdas
y une frente a otra en posicién vertical; medios de calentepiento
para elevar lea temperaturs de los bordes de dichas hojas haste la
temperatura de fusién del vidrio; medios para colocar uns pleza
de insercién hueca entre los bordes calentados de dichas hojas,
y mgdios pera poner progresivemente en contacto de fusién los bor-
Ges calentados de las hojas, para former uns pared soldeds en el
borde y soldar, si:ulténeamente, dicha pieze de insercién hueca
en la citada pared del bordee

En cuento a los planos en le Fige 12., se ve una unided

totalmente de vidrio (20) producida segin el presente invento,
que comprende dos o mds hojas de vidrio (21 y 22) que se mentie-
nen separadas entre si medi=nte une pared soldada en el borde (23)
que deja un espaciov(24) entre lss mismas. Los agujeros de deshi-
dratacién o respiradores a los que se refiere este invento, van
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 1= inéeicidn de un
casquillo entre los bordes seperades de un par de hojas de vidrio,
¥y la fusién entre sl de dichos bordes alrededor del casquillo pa-
ra formar un orificio de deshidrateeién o respirsdero en lc pared
soldada del bordes -

Como puede verse mejor en las Figs, 22 y 32,, se designs en
conjunto con el (26) un aparato preferido para producir la unidad
perfeccionada de varias hojas tot:lmente de vidrio, que comprende
un horno de tipo de t¥mel (27), medios (28) para sostener las ho-
Jas de vidrio separadas dentro del horno, y un transportador )2g)
montado fuera del horno parz mover los medios de soporte de la ho-
Ja a través del horno,

Volviendo especificamente al horno (27) Flgs 28 y %2, estd
formado por una pared inferior (30) dos peredes laterales (31) y
(32), y una pared superior o de techo (33), todo ello construfdo
en ladrillo refractario u otro mesterial adecuado no inflamable. ILa
pared inferior (30) va soportade por vigas (34) que se extienden
longitudinalmente que se apoyen en piezas verticales (35), Solo
con fines ilustrativos, se ve que el calor se suministra al horno
(27) mediante filamentos deAnicrom u otros filamentos de alambre
(36) eseguredos a les paredes laterzles (31 y 32). Sin embergo pue-
de emplearse cualculera de las varias técnicas de calentamiento bier
oonocidas para producir el efecto de calentemiento deseamdo, Asimis-—
mo, & fin de permitir el movimiento de los medios de soporte (28)
de la hoja dentro del horno mediante el transportedor (29) de fuers
del horno, va dispuesta en l= pared lateral (32) unz ranura que se
extiende longitudinelmente respecto al hornoe. Dentro del horne hay
verias zones de cierre, una de las cuales se designa con la letra
4,"a través de las cusles pasen les hojas (21 y 22) durante el pPIro—
;eao 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 hojaé’y las hojas (2L y
22) son sostenides y trasladedos por el transportedor (29),
que comprende en genersl un bastidor de soporte (38) de los
carriles y un carro (39) apropiado para deslizarse sobre los
carriles (40) apoysdos en el bastidor de soporte de los miaom
mos.

El carro (39), que sirve para trassportar las heojas (21
y 22) & truvés del bhorno (27), comprende una seccién de base
rectanguler con varias ruedas ranuradas (41) que se adeptan
a la curvagura de los carriles (40) a fin de guier el carro
s medide que transporta las hojas a través del horno. Les
ejo (42) para recibir las ruedas (41) ven apoyados en cojine-
tes (que no estdn representados) en el lado inferior de la ba-
se del carro. o

Los medios de soporte (28) de la hoja de vidriowcompren€
den un par de platinas de vacfo (43 y 44) para sostener las f
hojas de vidrio (21 y 22) en posicién vertical ¥y separedaé en-;
tre sf{ mentras las hojas atraviesan el horno y la seccién de
cierre 4. Particularmente, la platina de vacio (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 cojlnete (46) sobre
un brazo transversal (47). EL brazo transversal (47) estg'sos-é
tenido por medio de cojinetes (48) que van asegurados al trans%
portador (29) por medio de ejes (49) asegurados a les mismos.é
La platina de vacfo (44) estd 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)
estd apoyado de modo giratorio en un cojinete adecuado (que
no estd representado) y gira mediante una manivela (que no se
ve) despuds de haberse fundido entre si cada per de bordes

de las hojas a fin de presentar un par de bordes sin soldar
en posicién de cierre.

Como se ilustra en la Fig. 33., cada una de las pla-
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tinas (43 y 44) va provista de cubetas de vacfo (51), por me-

dio de las cuales puede aplicarse un vac{o parcial a las hojas
de vidrio a fin de sujetarlas contra las caras de las respecti-
vas platinas. A 10 largo de cada una de lass caras de las pla-
tinas van dispuestos canales (52) a fin de unir las cubetas de
vac{o (51) a una abertura central (que no esti representada)
prevista en el eje corto (45), y el eje largo (50) con un tu-
bo (53%) unido a una bomba de vacfo (54) adecuada.

La estacién de cierre A comprende un mechero de fusién
(55), un dispositivo (56) para foruar un orificio de deshidra-
tacién o respiradero, un dtil de formacién o coniormacidén (57)
y un mechero de pulir (58), todo ello montado en un soporte
(59) que se extiende dentro del horno (27).

El mechero de fusifn (55) comprende dos hileras de boqui-
1las (60) montadas pars dirigir las llamas sobre los bordes
de las hojas de vidrio a medida que se mueven ante ellas me-~ |
diante el transportador (29) y de manera que la tenperatura
de aquellos llegue a ser lo suficientemente eleveda para que
lleguen a reblandecerse.

Después de haberse calentado los bordes de las hojas de
vidrio (21 y 22) hasta llegar a reblandecerse medisnte las lla-
mas de las boquilla (60), las hojas se mueven en contacto con |
el Gitil de confromacidn (57), que comprende un par de ruedas “é
de conformacién (61) montadas horizontalmente, que son accio-
nadas por el contacto de friccién con las hojas. Preferentemen-
te, vease Fig. 52., cada uns de dichas ruedas (61) tiene una
porcién cilindrica inferior (62) de circunferencia uniforme
miéentras las porciones superiores van disminuyendo para formar
una poreibén céncava (63). A medida que un par de bordes de Vvi-
drio reblandecido se mueven a través del @Gtil de conformaciénm |

(57), se curvs hacia dentro desde la superficie de la porcidn
céncava (63) hasta un punto en que los bordes se funden entre

s{ para formar la pared del borde (23).
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Al mismo tiempo que se estén fundiendo entre &f los bor-
des #as.hojas de vidrio mediante el dtil de conformacién (57)
segin el invento, el dispositivo (56) coloca una pieza de hn—

sercién hueca (64) entre los bordes, que se soldarédn a su al-
rededor, y mentiene dicha pieza en su sitio hasta que se forman
suficientemente los bordes de vidrio glrededor de ells paia
que quede firmemente soldada. Mis adelente se trata con mis de-
talle la estructura de la pieza de insercién (64) y el funcio -
nemiento del dispositive de insercién (56).

Antes era prdctica corriente en la produccién de unida-
des de vidrio de varias hojas del tipo aqui descrito, colocar
orificioes de deshidratacién o respiraderos en las caras de las
hojas de vidrio antes de soldar los bordes. BEn muchos casos se
observé que este tipo de respirador no resultaba conveniente
debido a las roturas que se presentagban durante la perforacién
de las hojas, 0 a causa de fisuras procedentes de los orificios

perforados, que originaban fracturas cuando se producia el cho-
que termico. Segin uns forma preferida de realizacién del in-
vento, paras remediar esta situacibén los orificios de deshidra-
tacién o respiraderos (3@5) se forman en la pared del borde (23)
de una unidsd de vidrio a medida que se va forwando dicha pa-
red del borde. Como se ha dicho anteriormente, el orificio de
deshidratacién segin el invento se efectia medisnte la intro-
duccibn de un casquillo o pieza de insercifn (64) entre los
bordes calentados de las hojas de vidrio (21 y 22), el mismo
tiempo que van formiandose por medio del dtil de conformacidn
(57). Cuando se han foruado los bordes de vidrio slrededor de
la pieza de insercibn (64), di&cha cavidad constituye el necesa-
rio orificio de acceso (25) al espacio existente entre las ho-
Jjas.

Una forma preferida de pieza de insercidn (64) Fig.
132., estid constituida por un cilindro cuya abertura central

cusndo se halla colocado en el borde soldado (2%) de una uni=-.



9

-
o uio

b 24487

- ded 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 dimensién msyor paralela a las su-
perficies planas de las hojas y perpendicular al borde solds-
5o~ 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 piezs de insercién,
preferiblemente poniendo un poco de soldadura fundida en su
1 gbertura exterior. La forms modificadas de la pieza de inser-
‘10,- cibén (65) ilustrada én la Fig. 152., lleva un reborde (66)
gque, cuando la pieza se halla debidamente coloceda en la pa-
red del borde (23%) de la unidad de vidrio, estd a nivel, con
la superficie exterior de la pared del borde. aturslmente
hay varies formas posibles de piezas de insercgén que pueden

15 utilizarse; sin embargo, se ha visto que las dos descritas

anteriormente son las més convenientes.
‘Aungue las piezas de insercibén paia el respiraders pue-

den harerse posiblemente con variocs metales, aleaciones y ma-

terikles cerdmicos diferentes, se obtuvierén los resultados
20 o= més satisfactorios con un casquillo cilindrico hecho con una
aleacién de nfiquel-cobalto-hierro.

A continuacién se hacs referebcia a las Figs. 42 a 82.,

en lss que se ilustran los detalles de una estacién de cierre

A que comprende el mecanismo para hacer el orificio de deshi-

25 = | drataeifn (56) segln el presente invento. Dicho mecanismo
comprende en conjunto un dispositivo de suministro (67) de la
pieza de insercién y un dispositivo de insercién (68). La fun-
cién del primero es proporcionar un suministro continuo de

< piezas de insercién en psocién para ser colocades en el bor-

30 o= de de ung unidad de vidrio, mientras la funeibn del segundo
es introducir las piezas de insercifn en la debids relacién
de tiempo cen la fusién de los bordes de las hojas.

- El dispositivo de suministro (67) de la pieza de inser-

cién‘oomprende un cuerpo (69), un tubo de almacenamiento (70)
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montado en el cuerpo y en el que varies cilindros ge mantienen
en estrecho contacto unos con otros, y medios de movimiento al-
ternativo (71). 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 insercién cilfndri-
ca (64) dispuestas en fila en la cavidad central (72), con las
aberturas de las piezas de insercién en dngulo recto con la mas
yor dimensién del tubo de almacenamiente. En muelle de presién
(73) pre:iona sobre la hilera de piezas de insercifn, impulsén-
dolas desde el extremo cerrado del tubo de almacenamiento hacia
el extremo abierto o de carga (74). Un par de abrazaderas de mue-
1le (75) aseguradas a los lados verticales del tubo de almacenas
miento mediante remaches (76) Fig. 92., aprisionan y sujetan
laé piezas de insercién que es obligada a salir del extremo abie:
td (74) del tubo de almacenanmiento por el muelle (73). Esta ac—
¢ibn del muelle y de lss abrazaderas proporciona un suministre
continuo de dichas piezas de insercién en la posicién de inser—
cibn. Asf, como se vé en las Figs. 42 y 82., cuando se despren-
de o sale dicha pieza de insercién exterior, la fuerza del mue-
lle (73) moverd 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 posicién de carga antes de su in-
sercién en la unidad de vidrio siguiente.

El tubo de almacenamiento (70) vé asegurado fijamente al
cuerpo (69), que asi puede acercarse y alejarse con movimiento
alternativo de la trayectoria de las hojas de vidrio méviles,
de modo que puede colucarse una pieza de insercién (64) en una
espiga de insercién (77), y alejarse luego el tubo de almacena-
miento (70) y el cuerpo (69) para evitar la interpeosicién con
las hojas de vidrio a medida que atrawiesan la estacién de cie-

rre (véase especislmente las Figs. 42, 62 y 72). El cuerpo (69)
esta provisto de una ranura gue se extiende longitudinalmente
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cenamiento (70), de modo gue cuando la ranura es recibida por
el éje (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 hacisa
arriba, al alejarse de la trayectoria de las hojas. Junto s
las ranura (78) se encuentran varias espigas separadas (81)
que sobresalen de la superficie del cuerpo y se hallan en 1{-
nes paralela a la ranura. Una rueda dentads (82) va dispuesta
para eng anar con la espiges (8l) de modo que pueda producirse
el mo¥imiento alternativo deseado del cuerpe (69) con la ro-
tecifén de la rueda. De este modo, como se vé en la Fig. 62.,

al girar la rueda dentada (82), en #k sentido de las agujas del
reloj produciré, primero, un movimiento descendente del tubo

de slmacenamiento (70) para colocar el c¢ilindro sujeto por las
abrazaderas de muelle, en la espiga de insercién (77). La ro-
tacién posterior de la rueda dentada (82) hard que engrane
con las otras espigas para producir el alejamiento del tubo
de slmacenamiento y cuerpoc de soporte de la trayectoria de las
hojas de vidrio y se aseenso, haste que la rueda dentada en-
grana con la espiga de la derecha (Fig. 62), en cuyo momento
el cuerpo y el tubo de almacenamiento estdn en la posicién mds
alta y alejada de las hojas de vidrio. Al seguir girendo la
rueda dentada (82) en el sent:do de las agujas del reloj, acer-
cardé el tubo de almacenamiento y el cuerpo a ls trayebtoria
de las hojas hasta que se slcanza la posicién en que se colo-
ca nuevamente un cilindre como acaba de indicarse, en lag eapi-:
ge de insercién (7/), segln se ilustra en la Fig. 62., El ci- |
lindro se carge en la espiga de insercién (77) en relacién de
tiempo con la operacién de fusién, y mids adelante se hard una
descripeién a este respecto.

La rueda dentada (82) vé montada en un eje (83) apoyado

de modo giratorio en el soporte (84), recibiendo el otro ex-
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tremo del eje una rueda dﬁg;égil%8§§

unida & un pifién transmisor (87) en el eje del motor de im-
pulsién (88). ‘

por cadena (86)

El dispositivo de insercién de cilindros (68) compren-
de un cuerpo (89) montado paras el movimiento alternativo entre
un par de hojss que atraviesan la estacién de cierre Ayen
Plano paralelo a las hojas. Dicho movimiento se realiza de mo-

do que la espiga de insercién (77) asegurade fijamente a la

- superficie superior del cuerpo (89) se mueve entre las ruedas

de conformecién (6l) y se mantiene en posicién verticel pare-
lela a los ejes de accionamiento de las ruedas de conformacidn
y luego desciende y se sleja del dtil de conformacién (57).
Mis especificamente; como se ilustra especialmente en ls Flg.
52,, la espiga (77), después de haberse cargado con uns pieza
dé insercién (64), se mueve hacia los rodillos de coniormacién
(6l) en la misma direccién gque el movimiento de las hojas, ¥y
dicho movimiento continua hesta que la espiga alcanza un pun-
o que se halla aproximadamente en una linea comprendida entre
los centros de lss ruedas de conformacién (61). En dicho pun-—

to, la pieza de insercién queda también completamente encaja-
da y asegurada entre los bordes reblandecidos de lzs hojas de
vidrio que han sido conforsados por el Util (57), y mientras
estd todavia en dicho punto se imprime a la espiga un ligero
movimiento ascendente a fin de asegurar que la pieza de inser-
cibén estd afianzada por completo en la pared del borde (2%3).
Después de dicho movimiento ascendente, la espiga (77) luego
desciende o se aleja de la pared soldads del borde (23), dejan-
do colocada la pieza de insercién,

81 se exesmina mis detalladamente el dispositive de inser-
cién (68) se observaré que el cuerpo (89) lleve una ranure lon-
gitudinal (90) para recibir un tornillo eje (91) montado en
las paredes laterales de soporte (92) del mechero de fusién

(55) horizontalmente y transversal a la trayectoria del movi-
miento de las hojass. Junto a la ranura (90) del cuerpo (89) se
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hellsn una serie de saglientes a modo de espigas (93) dispues—
tos en linea horizontasl y que sobresglen del cuerpo paralelos
al scporte de base (94). Al extremo de la hilera horizontsl de
salientes se halla otro ssliente (95) situado més abajo que los
otros salientes, cuya finalidad se dirf més adelante., Una rue-
da dentada (96) v& montads de modo gue pueda engranar con las
espigas (93 y 95) y su. eje (97) sobresale de la rueds dentada
para moverse en 8n canal (98) dispuesto en el cuerpo (89) que
rodes completamente los ealientes. Al girar la rueda (96), co-
locada inttislmente como se vé en la Fig. 6&., en sentido con-
trario al de las sgujas del reloj, mueve el cuerpo (89) v 1s
espiga de insercién (77) sostenida por é1L entre los rodillos
(6l). Cusndo la rueda dentada (96) engrana con la espiga iﬁfe-
rior (95) imprime &l cuerpo y a la espiga (77) un ligero movi-

miento ascendente para insertar el cilindro, como se describe
snteriormente. A medids gque la rueda dentada pasa alrededor de
la espige (95) y comienza a moverse por la parte superior del

canal (98), la espigs de insercién desciende luefo a la posi-~
cién inferior, y el movimiento posterior de la rueda dentada

(96) acerca la espiga de insercién (77) hacia los mecheros de
fusién y la eleja del §til de conformacién (57).

Bs necesario que la introduccién de una pieza de in-
sefcién en un borde soldado de una unidad de vidrioc, como se
describe anteriormente, se hagas en relacién de tiempo con la
carga de la espiga de ingercién y con la soldadurs de los bor-
des de vidrio a fin de impedir la mutua interposicién de éstas
diferentes operaciones. As{ por ejemplo si el dispositivo de
cerga (67) de la pieza de insercibn se detiene en su posicién
de carga, obstruird el paso de las hojas de vidrio enire los
rodillos de conformacién (61). Por lo tento, para evitar in-
terposiciones de esta clase, se efectian las diferentes opera-
ciones en cuestién debidesmente ordenades mediante una red de

conexiones eléctricas, cuyc esquema se vé en la Fig. l42, Su~—
poniendo que se ha colocado una pieza de insercién en la espi~-

ga de insercién (77) y que al transportador (29) que lleva un
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par de hojas de widrio que se vén = soldar avenza en su camino
la operacidn de insercién se inicia mediante 1a leva (99) Fig.
22., que hace funcionar el conmutador (100) montado junto a
los carriles (40) del transportador. El ecierre del conmutador
(100) establece un circuito de un lado de la red (10l), conmu-
tador (100) (cerrado) conexiones (102), conductor (103), cone-
xi‘né&04), conductor (105), conexiones del relé (106) (cerrada)
conductor (167) y motor (108), estando conectadas la otrs fase

del motor directsmente con el otro léde de layred (109). La
rotacién del motor (108) mueve la leva (1}0) que cierra las

conexiones del conmutador (111) pars establecer un circuibe
de la lfnea (10l1), conductor (112), conexiones del conmutador

(111) (ehora cerradas) condctor (113), y conecta el relé (1ll4)
cuya otra conexién vé conectada directamente con la linea'(log)
La conexién del relé (114) cierra las conexiones del relé (115)
para establecer un circuito de la linea (10l) a travée de las
conexiones del relé (115) (ahora cerrasdas), conducter (107) y
motor (108) para mantenerle funcionando.

Como se vé en la Fig. 72., el motor (108) preporciona
fuerza a través del eje (116), cadena (117), pifiébn (118) Fig.
82 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. 52,, a fin de mover la pieza de insercidn segin la
trayectoria descrits anteriornente e introducirla entre los
bordes de las hojas. La rueda denta. a (96) estd dotada de un

nfimero adecuado de dientes, de modo que una revolucién de la
rueda dentada Baré que atrsviese completamente el canal (98),
lo que mueve la espiga de insercibn (77) de la posicién eleva=-
da que se vé en la Yig. 52., entre las ruedss de conformaclén
(61), hacia ebajo luego y hacia el mechero de fusién, y vuel-
ve otra vez a la posicién de la Fig. 528. Asimismo, cuando el

motor (108) ha efectuado una revolucién completa, la leve (110}
restgblece las conexiones (10%) en la posicién normelmente ce-.

rrada, y las conexiones (111), en la posicifn normalmente abier
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taes La apertura de las conexiones (111) corté-el éircuito que 80—
necté el relé (114) que abre las cdnexiones del reld (115) y el
circuito del mdtor‘(los), Ademés, como el carro de las hojas ha
avanzado a 1o largo de la trayectorie de movimiento, la leva (99)
ha desconectado el conmutador (100) de modo cue el motor (108) no
puede alimentarse como lo fud inicialmente.

En este momento el par de hojas de vidrio estdn fundidas
parclalmente y se ha introducido una pieza de insercidn en la pa-—
red del borde. Cuando el transportador (29) ha avanzado hasta un
punto en que las hojas de vidrio salen de la estzcidn de cierre,
la leva (119) Fige. 28., acciona el conmutador (120) que inioie
la operacidén de cargar otra piezz de insercidén en la espiga de
insercién (77). Al comienzo de la opermcién de carga la posicién
"de reposo" del dispositivo de carga es la que se vé en la Fig,
%9., vy se ﬁantiene durante las operaciones de cierre e insercidn.%

El cierre del.conmutador (120) estzblece un circuito de la |
1fnea (101), commutador (120) (cerrado), conductor (121), conexio-
nes (122) cerradas, conductor (123), conexién (124)§ conexidén
del relé (125) (cerrada), a una fase del motor (88), con la otra
fase del motor conectada directamente con la 1ineé opuesta (109),
El funcionamiento del motor (88) mueve la leva (226) que cierra
las conexiones del conmutadof (127) para estzblecer un circuito
de la 1fnea (101), conexiones (127) (ghora cerradas) para conec-
tar el relé (128) ocuya otra conexién vd conectada directamente con
la 1fnea (109). La conexidn del relé (128) cierra las conexiones :
del relé (129) para estzblecer un circuito de mentenimiento de la
1fnea {10l1) al motor (88), pues el circuito a travds del conmuta-
dor (120) es de corta duracidn debido al accionemiento momentaheo
del conmutador mediante la leva (119).

El motor (88) continua girando hasta completar uns revolus

cidn, en cuyo momento la leva (126) volverd a la postcidn de des— i
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dando¥sbriendo las conexiones (127) que desconectardn el reldé
(128) que abre las conexiones (129) y corta el circuito del mo-
tor (88). Como en la operacién de insercidn, una revolueidén del
motor de impulsidn (88) establece un ciclo completo de carga de
los cilindros deasde la posicién que se v€ en la Fig, T8e., a la
cerga de una pieza de insercién en una espige de insercién (77)
y vuelta del dispositivo de carga (67) a la posicién que se apre
cia en la Fig, 75.é1Entonoes, la espiga de insercidn se cargs
nuevamente con uné pleza de insercidén y queda en espera de otro
per de hojas de vidrio para la insercién, como se describe ante-
riormente,
NOTA

- En resumen, la iiésente solloitud recaerd sobre las siguien
tes reivindicaciones:

l2,= Procedimiento y aparato perfeccionadosparas formar ﬁn
orificio de deshidratacidén o respiradero en dichas unidades de
varias hojas de vidrio, caracterizado porque comprende el sopor-
te de dos hojas de vidrio duro separades y una frente a ofra en
posicidn vertical; el calentamiento de los bordes separados de
les hojas hasta que se reblandecen; la colocacién de una piezé‘
de insercidn hueca entre los bordes calentados de las hojas, y
el poner en contacto progresivamente @lichos bordes calentados
para que se fundam entre sf con objeto de former una pared en
el borde y soldar simultdneamente dicha pieza de insercidén hue-
ca en la pared del borde mencionsda.

28 ,~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacién i!;

caracterlizado porque las hojas de vidrio se mueven a lo lsrgo

de une trayectoria determinade, y en que la pieza de insercién

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

chos bordes se funden entre sf durante el movimiento de las ho-
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Jas de vidrio a lo largo de dicha trayectoriae

38 - Procedimiento y aparato, segdn la reivindicacién 1t.,
caracterizado porque se calientan progresivamente los bordes
de las hojas de vidrio y se funden entre 8f progresivemente pa-
ra soldar la pieza de insercién huece durente el movimiento de
las hojas de vidrio segdn unz trayectories determinada.

48 o— Procedimiento y eparato, seg¥n la reivindicecién lz,,
caracterizado porque la pieza de insercidn hueca se mueve a lo
largo de dicha treyectoria a lamisma velocidad, esencialmente,
que dichas hojas de vidrio y se mantieﬁe en la correspondiente
posicién fija respecto a los citados bordes de las hojas duran—
te la soldadura de dicha pieza de insercién en la pared del bor=
dee |

52 o= Yrocedimiento y eparato, segén cualquiers de las reivin
diceciones 18 a 38,, caracterizado porque comprende el mover li-
geramente dicha pleza de insercidn hueca transversalmehte a la
citada pared del borde, durante la soldsdurs de le pieza de in-
sercidén hueca en la misma. |

62 .- Procedimiento y aparato, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 3&,, caracterizado porque comprende el puli-
mento a fuego de la porcidén de dicha pared del borde gue contie=-
ne la pieza de insercién hueca mencionadae

78 o— ¥rocedimiento y aparato, caracterizado porgue el apa—
rato comprende medios de soporte de dos hojas de vidrio duro se-
praradas y una frente a otra en posiciﬁn vertical; medios de ca-
lentamiento para elevar la temperatura de los bordes de dichas
hojas a la temperatura de fusién del vidrio; medios para colo-
car una pieza de insercién hueca entre los bordes de dichas ho-
Jas, y medios parz poner en contacto de fusién progresivamente

los bordes calentados de las hojas para formar una pared solda— |
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sercidén hueca en la citada pared del borde,

82,~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacién T2e,
caracterizado porque comprende un transportador para efeciuar
el correspondiente movimiento entre las hojas de vidrio ¥y los
medios de calentamiento y medios de formacidn del borde duran—
te la soldadura de los bordes de las hojas entre s8‘i y alrede-
dor de diche pieza de insercién,

98,~ Frocedimiento ¥y eparato, segin la reivindicacidn gea,,

caracterizado porque un primer medio de accionamiento que llew
va dicho traneportador pone en funcionsmiento un primer commue.
tador paras hscer que los citzdos medios de colocaci&n incien la

introduceién de una pieza de insercién hueca entre los bordes ,
|

calentados de dichas hojas, :

108 ,- Procedimiento y asparato, segiin la reivindicacidén QE;é
caracterizado porque un segundo medio de :uncionamiento que lle;
va dicho transportador pone en funcionamiento un segundo conmu-%
tador para hacer que dichos medios de colocecidn vuelvan a la |
posicidn de recibir otra pieza de insercidn hueca.

112 .= Procedimiento y aparato, segin se reivindica en cusl-
qulera de las reivindicaciones 7% a 102., caracterizado porque ’
dichos medios de colocacién comprenden un elemento de soporte
mra recibir la citade pieza de insercidén 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 ine
sercidn,

128 o~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacidn 118
caracterizado porque comprende medios de almacenamiento bara re-

tener varias piezas de insercidn huecas ¥y para suministrarlas

una a una 4 dicho elemento de soporte.
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1%2 .- Procedimiento y aparato, segin la reiéindica-
¢ién 82., ceracterizado porque van dispuestos medios para
mover los citados medies de colocacién y pieza de insercién
con las hojas de vidrio durante la introduccién de dicha

pieza de insercién en la pared del borde de la unidad, y pe~-
ra que dichos medios de colocacién vuelvan & la posicibn de
recibir otra pieze de insercién metdlica.

142 .~ Procedimiente y aparato, segln la reivindicacién
72., caracterizado porque dichos medios de colocacién com—

prenden un cuerpo, un e;emento de soporte sostenido por di-
cho cuerpo para recibir una pleza de insercién hueca; me-
dios de carge paras poner en contacto operativo ung pieza de
ingercién con dicho elemento de soporte, y medios para mo-
ver dicho cuerpo a fin de disponer la citada pieza de inser-
cién hueca entre los bordes calentados de las hojas de vies
drio separadass, y pars slejar luego dicho cuerpo de la pared
soldadas del borde, después de lo cual la pieza de insercién
queda introducida en la pared del borde mencionada.

152 .~ Procedimiento y aparato, segln la reivindica-
cién 142., caracterizado porque dichos medios de carga com-
prenden un tubo de almacenamiento que contiene varias ple~
zas de insercifn huecas; medios para impulsar las piezas
de insercidén a través de una abertura del tubo; espigss Qe
retencién montadas en dicho tubo de almacenaemiento junto a
1z abertura mencionada para recibir unas pleza de insercién
de dichs abertures y mantenerla en posicién fija, y medios
para mover dicho tubo de almacenamiento y espigas de reten-
cién en posicién para cargar una pieza de ingercién en el
elemento de soporte de dichos medios de colocacién, y pare
alejarse luego de ios citados medios de colocacién después
de ls carga.

162 .~ Procedimiento y aparato, segin las 142 6 152

reivindicacién, caracterizado porgque los mediocs de coloca-
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cibén y los medios de cargs van conectados en ciréuito eléc-
trico accionado por el transportador para hacer que dichos
medios de colocaciédn Y medios de carga ffmcibmen sucesivamen~
te., , |
172 .~ PROCEDIKIENTO Y;APARATO PERFECCIONADOS PARA

FORMAR UN ORIFICIO DE DESHIDRATACION O RESPIRADERO EN DICHAE
UNIDADES LE VARIAS HOJAS DE “VIDRIO,

- Beglin se describe en la presente memoria gue consta
de veinte y una hoja escritas a méquina por una sola cara
y dibujos adjuntes.

Madrid a 24 00T whg
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