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MEJORAS EN EL OBJETO DE Li PATENTE PRINCIDLL Ne 376.611

SOBRE "PERFECCIONAITENTO IHTRODUCIDC EN Li FASRICACIOR
DE VIDRIOS LAMINARES Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZACTION
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Ta invencidn se refiere a un procedimiento de fa-

bricacidn de vidrieras laminares en la cual las hojas ele-

mentales de vidrio o de materia pldstica se pegan mrinanen—
te por accidn del calor y de la vresidén, por medio de capas
internedias de materia termoplistica y en el que, antes del
pegado, ge desgagifican las canas intermedias por la accidn
de una depresidn.

Segin la patente prihcipal, despues de haber api-
lg@o los diversos elementos dg la vidricra, se separa del
recinto que encicrra el conjunto laminar el espacio que ro-
dea las capas intermedias, pero se las somcte sinultdncanen-
te al vacio durante los distintos ciclos de presidn a que
se les sonete. ' :

Esta patente »rorone corrar de forma ostanca el
conjunto laminar a lo largo de su neriforia por mcdio_de un
perfil que forma junta ¢stanca, o bicn colocarlo on un saco
0 una bolsga cstanca de naterial flexible, tal como caucho,
¥ soneter senaradamente ol injorior ¥ ol cexterior de »sta
envoltura cstanca a vacios iddnticos o distintos, »nudiendo
una de cstas dos pucstas bajo vacio preceder, ceventualienie
a la otra.

IEn un desarrollo de los principios quec son la bha-
se de la invencidn, la presente adicidn propone otra forma
de realizacidn del procedimicnto, que se distingue por una

facilidad de rcalizacidn particularmento notable, Esia for-
ma dé realizacidn consiste on colocar el conjunto laminar
en una envoltura de naterial Tlexible, estanca al vacio;
abicrta por uno, al menos, de sus lados, cn instalar ol cex
Jjunto unido a osta envoltura abicrta en una cdmara bajo de-

presion, de tal mancra que la evacuacidn de 1a envoliura ce
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efeetie como comsecusncia de la depresidn ambiente que rei-
na en la cdmara bajo vacio, y despuds, al tdrmino del pro-
cego dc desgasificacidn, cncerrar la cnvoltura de foirma es-
tanca cn el interior de la cdmara que se mantiene todavia
bajo depres-fdn.

Sc pucde asi utilizar come emvoltura una hoja del
gada do maitcria pldstica de tip0 conocido sin tener que to-
mar precaucioncs cspociales,

Sc obticne una desgasificacidn de alta calidad.
Por oira narte, la cnvoltura sizue contoniendo ol conjunto
laminar degnuds del 4ratamionto bajo vacio, y ascgura una
estangueidad permancnitc de sus bordes de ~anera que sc pur-—
de cntonces prescindir de todas las medidar suplementarias
aue sin cllo scrian nscesarias. El conjunto laminar es some-
tido en su onvoltura gl tratamienio subsiguiente de pgéado
por la accidn del calor y de la presidn irasmitidos de for-
ma conocida por aire o fiuidosg apropiados. La envoltura pue-
de seguir en cu sitio degpuds del broceso de pegado, ¥ ser—
vir de cmbalaje al conjunto laminar ya terminado.

Adends, os ventajoso que las superficics deli con-
Junto laminar ¢stdén protegidas por la envoltura contra los
rasg.ilos y las suciedadcs durante todas las etapas del pro-
cedimiento y cventualmente, incluso, durante ol transnerte
hasta su llegada a la clicntela, Ldemds se puede prescindir
de la costosa linpieza del conjunto leminar, ya terminado;
aue sc necesitaba realizar, hasta ahora, antes del control
final. Después de la puesta bajo vacio y del cierre cgtanco

de la envoltura en cl interior del recinto bajo vacio; se
nanticne el vaeio en ol conjunio laminar, y las hojas cle-

mentales que lo constituyen sc aprictan onérgicamente una
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contra otra ﬁOr la presidn e\tcrlor desde el momento Que el
conjunto laminar cstd sometido, en su cnvoltura, a la at-
nésfera ambicnte. Esto evita un desplazemiento de las hojas
elementales, una con relacidn a otra.

Se puede escoger una envoltura hecha con ung ho—‘

a transparente, 1o que nrescumta la veniaja de permitir un
control visual del conjunto laminar tanto antes de la pucs-
ta bajo vacfo, como en cualquicr fase ulterior. ’

Bs preeciso sciialar tambien que cn el procedimien;
to segin la invencidn en el cual ol conjunto laminar. porma-
nece en su envoltura cstanca hagta el pucsto de acabado de
las vidrioras laminares, la humedad de la envoltura que pue—
de tener una importancia decisiva sobre ol negado, ne pucde
ya ser moGificada »or los cambiog extericres, El procedi-
micnto segin la invencidn veritite abreviar muy sensiblercn—
te el conjunto del proccso do Tabricacidén de vidricras la-
minares y, ademés,‘cl ciclo operatorio puede hacerse awto—

dtico con un gasto relativamente pequelio.

Segin otra caracterigtica de 1lg invencidn, la en~
voltura sc cicrra de Fforma estanca, por uoldadura, en el 1n—
terior del recinto bajo vacio, So pucde, con csthe oogeto,

Partir de una envolturs semejante g un saco abiecrto nOr un
lado y ouyo lado abierto se gsuelds dospués de la puﬁ“ma ba-
Jo vacio, 8¢ pucde tamblcn, blen enucndldo, utilizar una
envpltura con forma de manguito gbiero nor los dos exire-
mos, sicnio despuds cerradsas csta envolvura, por soldadura
de los dos exiremos abicrbos, Finalnente, es evig n“emqife
»osible utlllzar tambien una gola noja due se doblara uobrc
¢l conjunto lamingr ¥ que scrd soldada en sus tres lad03, 0

también dog hojas separadas cntre las que se coloca el con-
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junto laminar; tras de lo cual las dos hojas se soldardn
Jjuntamente en toda su periferia.

Como naterial para constituir la cnvoltura s
puede; segun la invencidn, utilizar una hoja forrada (cha-
peada) de la cual una cara, la ¢ue gc¢ aplica contra el con-
junto laninar, estd formada de un material fécilmente sol-
dable, nicntras que la oira cara, que :xira hacia ol exte~
rior, nosce una gran rosistoncia mccdnica ¥ resiste el agen-—
tc de pucsta bajo presidn, utilizado en el curso del pegado
final a temperaturas de 1402 C., aproximadamente.

Una al menos de las capas de la hoja chancada do-

be ser suficichtementc cgtanca a los gages para que el va-

[O]

cio producido ¢n ¢l intevior de la cnvoltura se manténga
durante la totalidad del procoso.’Por otra parte el material
no debe pegarsc sobre las hojas de la vidriera durante ol
Proceso de pegado de dichas 20jas cntre si. Una hoja chapea
da cuya capa citerior cs de polianida y lz capa interior

de polinropileno, se ha cncontrado particularmente apropia~
daj; son igualmente convenientes las hojas forradas que comn~
prenden una delgada hoja metdlica, tal como una hoja de alu-
rinio.,

Se ha cnoontrado que es ventajoso, en.el infcrior
del recinto bajo vacio, pregionar gobre la cara supefior de
la envoltura con un medio apropiado; sc evita asi que, du-
rante la puesta bajo vacio, la envoltura se ninche demasia-
do ¥ que cuardo ge la vuclve a la atnbsfera del recinto go
produzcan sobre la envoltura pliczues indescables.

Se dé a continuacién, haciendo reforencia a los
dibujos ancjos, un ejemplo wroferido de realizacidn de la

invoneidn.
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de un recinto bajo vacio, durante el proceso de desgasifica~
¢cidn y,

la figura 2 represcuta en seceidn ¢l conjunto la-
minar, bajo vacio, en su saco,

El recinto que sirve para el tratamiento najo va-
cio del cenjunto laminar, estd constituido Por un recipien;
te 1, quo estd cerrado de forma cetanca al wmefo POr una ta-
pa,2. Para obiener un cicrve cogtanco, sc ha previsto en la
periferia del rceipiente una junta 3 de material clagtico;
al hacer glvon, la tapa 2 prosiona automaticamente en dire-
cidn de la supcrficie de apoyo. El recipiente 1 y su tapa
2 egtén provigtos de nervaduras de recfuerzo 4 con el iin de
conferir sl rocinto la resistbencia mecdnica neccsarial E].
recipiente 1 se apoya sobre un bastidor 5-6.

En el interior del recipiente 1, se coloca un so-
porte flexible 8, ﬁue csta fijo a dos paredes laterales 0-
buestas, Estc soporte 8 csid dcgtinado a reeibir ol conjun-—
to leminar, que cstd congtituido por dos hojas cxtericres
de vidrio, 9y 10 y wuna capa intcermedia de material termo-
plédstico . 11. Ias hojas clomentales do vidrio que estdn

simplemente superpucsias, estdn colocadas cn un saco 12
hecho con una hoja chancada Transparente cuya capa extorior
¢s de poliamida, mienbras aue la capa interna es de pmlipro;
pileno. ELl saco 12 g¢ obticne a partir de una hoja soldada
por tres lados, y cspecialmente en su ~orde 13. Por el otro
extremo 14, el saco cstd abiocrto on toda sk anchura. Iicdian-
te una bomba de vacio, no repregentada; se hace ahora; el
vacio en el recinto a 4ravés del conducto de cvacuacidn 15;

hasta que la presidn haya descendido g algunos .ilimetros
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de mercurio. Dado que el costado abierto 14, del saco 12,
se encuentra en el interior del recinto, el egpacio inter-
no del saco 12 y tambien el espacio comprendido entre las
capas 9-10 y 11 del conjunbto laminar scn desgasificadas muy
rapidamente. La depregidn en el gaco 12, sigue de cerca la
depresidn en el recinto; resulta de ello gue el saco 12 se
hincha alge, segin estd repregentado en la figura 1, 7 la
hoja superior 10 del conjunto laminar tiene tendencia a le-
vantarse liseramente como consecuencia de la diferencia re-—
lativa entre las nresionegs que actdian entonces oontra_las
diversas caras de las hojas 9, 10 ¥y 11. Este proceso eg en
principio favorable pues acelera la desgasificacidn. Una
vez que se ha oblenido el vacio deseado en el recinto, el
tratamiento de desgasificacidn ha,terminado. El saco 12 pue-
de entonces cerrarse. Con este fin, se ha previsto en'el in-
terior del recinto, un dispositivo eidctrico de soldadira.
Bste digpositivo consta de los dos patines 16 y 17, entre
los que esta el extremo abierto 14 del saco 12, Gracias a
un dispositivo de mando 18, representado esqueméticamente,
el patin 16 se anrieta contra el vatin 17, de forma qué los
labios de la abertura 14 del gaco 12, se apoyan uno contra
otro. Los patines 16 y 17, se calientan a una temperatura
determinada mediante una corriente eléctrica, v el saco'12
se clerra por goldadura de forma estanca al vacio.
Inmediatamente despuds, el recinto puede volverse
a llevar a la presidn atmosfdrica vy ser abierto, Una vez su-
primida la depresidn en el recinto, el sado 12 se aplica
sobre el conjunto laminar a causa de la presién atmosférica
como se representa en la Ffigura 2., El conjunto laminar pue—

de entonces extraerse del recipicente 1, en su envoltura 12



-8 35. R
82718 13
¥y congervarse en esta envoltura para ser finalmente pegacié'w
por un método conocido. EL recipiente 1 podria tambidn servir
de autoeclave,
En el caso de que la capa intercalada de mateiia
5:- termopldstica sea; como es corriente, de polivinilbutiral,
el pegado final se efectua a una temperatura del orden de
1402C, bajo una presidn de 4 a 10 atmdsferas.

N 0 T A

En resumen, la presenie solicitud recaerd sobre

10.~ 1las siguientes reivindicaciones.

18- Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 376.611 sobfe "Perfeccilonanicnto introducido en la fabri-
cacidn de vidrios laminares v dispogitive para su realisacién"
caracterizados porque, con el fin de obtener la desgagliiica-

15 o= cidn, el conjunto laminar se coloca en el recinto en el que
se hace el vacio, dentro de una envoltfura abierta por uno,
al menos, de sus lados, hecha de un naterial ligero y estan-
€0 a los gases, y cerrandose la envoltura de forma esztanca
al final del proceso, antes de suprimir la depresidn que
20.- reina en cl recinto,

251- Iejoras en el objeto de la patente principal
ne 376.611 sobre "Perfeccionamicnto introducido en la Fabri-
cacidn de vidrios laninares y disnositivo para su realiza-
cidn" gegin la reivindicacidn primera, caracterizadas por-

25.= que ia envoltura comprende una capa soldable y su cerrado
efectia en el interior del recinto bajo vacio, por sol-
dadura del borde.
3§;5'Méjorgs en el objeto de la natente nrincipal
n? 376.611 sobre "Perfecciona.iicnto introducido en la fabrierg

» 7 . . . . » .. . o
clon de vidrios lamingres ¥ dispositivo para su realizacidn"
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segin una de las reivindicaciones pfecedentes, caraoteriza—
das porque para constituir la eavolbura se utiliza una hoja
de materia pldstica trangparente tal como nor ejenplo una
poliamida.

CR Iiegoras en el objeto de la patente prlnclpal
ne 376.611 gobre:"Perfeceionariento introducido en la fabri-
cacidn de vidrios laninarcs y dispositivo para su realiza—
cidnn , Segin una de las reivindicacicnes Precedentes, carac-
terizadas porque para confeccionar la envoltura, se utiliza
una hojs 1*o*l;élica tal como una hoja de aluminio.

58, meJOras en el objeto de la patente principal
ne 376 611 gobre, "Perfeccionamiento introducido en la fa-
brlcacion de vidrios laminarcs ¥y dispositivo para su rcall-
za01on, sesin una de las reivindicacioncs precedentes, ca-—
racterizadas vorque para constituir la envoltura ge usiliza
una hoja chancada, cuya capa euterna cs resistente v la capa
interna goldaile.

8.~ I'ejoras en el objeto de la patente brincipal
ne 376 611 =obre "Perfeccionariento introducido en la fabri-
cacion de vidriog leninares y disuogitivo Para su realicza-
cidn¥, segin 1a reivindicacidn quinta, caracterizadas por—
cue la hoja chapeada ¢comprende una capa externa de poliamida
¥ una cana interisa de polipronileno.

72, Mejoras en el objecto de 1a patente princi-

pal n@ 376 611 sobre "Perfoccionanicnto introducido en la

fabricacidn de vidriog laninares y dispositivo para su reg-

zacidn, segin la reivindicacidn quinta, caracteris adasg
porgue la hoja chapeada, consta de ung capa externa de a-
luninio y de una capa interna de polipropileno.

88.- cjoras en el cbjeto de la patente prineipal
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n® 376.611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la Tabri-
cacidn de vidrios laminares y disnositivo nara su realiza—
cidn" segin wna de las relvindicaciones Precedentes, carac-
terizados porque la envolitura estd constituida por un saco
abierto por un sole lado. .

9—"— lMejoras en el objeto de 1a Patente pr1n01pal
ne, 376 611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la fa-
bricacidn de.v1drlos laminares y dispositivo para su reali-
zaqién" segin una de las reivindicaciones primera a sentima
caracterizadas porque la envolturse estd hecha con una hoja
en forma de +ubo, cuyos dos extrenos abiertos son cerrados
bor soldadura Qontro del recinto bhajo vacio. _

108.- liejoras en el objoeto Ge la patente principal
n® 376.611 sobre "Perfeccionamicnto introducido en la fabri-
cacidn de vidrios laninarcs y dispositivo para su realiza-
cidn" segin una do las reivindicaciones Primera a septima,
caracicriza d ‘s porque la envoltura estd congtituida por ho-
Jjas planas, cntre las cuales sc coloca ol conjunto laminar
glendo soldadas juntamente osvas hojas en el rocinto hajo
vacio,

112, - Mejoras en ol objeto de la natente nrineipal
n® 375.611 gobre "Perfeceionaiiento introducido on la Fabri-
cacidn de vidrios laminares y dispositivo para su realiza-
cidn, segin una de lag reivindicaciones pPrimera g decing,

caracterizadas porque el conJunmo laminar se mantiene bajo

esidn on sy envoltura corrada, POr lo .enos hasta el

Tinal de su pogado por la accidn del calor ¥y de la presidn.
128 .~ Mejoras en el objeto de la patente principal

ne 376.611 sobre "Perfeccipnamiento introducido en la fabri-

cacién de vidrios laminarcs ¥ dispositivo para su realizacidnt
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segdn la reivindicacidén once, caracticrizadas porque tcrmi«
nada la fabricacidn, el conjunto lauinar se nentiene en su
envoltura, Gurantc cl transporte hasta la recencidn »or log
clientes.

_ 138.- IEJORAS EN EL OBJETO DB Li PADPENTE PRIICIPAT
N2 376,611 SOBRE "PERFECCIONALI:NTO INTRODUCIDO EF Li i~
CLCION DE VIDRIOS L.ALTIARES ¥ DISPOLITIVO PAR. SU REALIZA-
CION.

Segun se descrive cn la presente meRoria que comi-

ta de oncc hojas escritas a niacuina por una sola cara y dd-

bujos.

Medrid a 13 de agosto 1,970
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