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La in ven ción  se r e f ie r e  a un procedim iento de f a ­

b r ic a c ió n  de v id r ie r a s  lam inares en l a  cu a l la s  h o ja s  e le ­

m entales de v id r io  o de m ateria p lá s t ic a  se pegan mutuamen­

te  por acción  d e l c a lo r  y  de l a  p re s ió n , por medio de capas 

in term edias de m ateria  te rm o p lá stica  y  en e l  que, an tes d e l 

pegado, se d e s g a s if ic a n  la s  capas in term ed ias por l a  acc ió n  

de una d ep resión .

Según l a  patente p r in c ip a l,  después de haber a p i­

lado lo s  d iv e rso s  elem entos de l a  v id r ie r a ,  se separa d e l 

r e c in to  que e n c ie rra  e l  conjunto lam inar e l  e sp a cio  que ro ­

dea la s  capas in term ed ias, poi’ o se la s  somete simultáneamen­

te  a l  v a c io  durante lo s  d is t in to s  c i c lo s  de p resió n  a que 

se lo s  somete.

E sta  patente propone c e rra r  de forma estan ca  e l  

conjunto lam inar a lo  la rg o  de su p o r i fo r ia  por medio do un 

p e r f i l  que forma Junta e sta n ca , o b ien  c o lo c a r lo  en un saco 

o una b o ls a  ostanc'a do m a te ria l f l e x i b l e ,  t a l  como caucho, 

y  someter separadamente e l  in t e r io r  y  e l  e x te r io r  do e s ta  

e n vo ltu ra  estan ca a v a c io s  id é n tic o s  o d is t in t o s ,  pudiondo

una do e s ta s  dos p u estas b ajo  v a c io  p reced er, ovontualmento 

a l a  o tra .

En un d e s a r r o llo  do lo s  p r in c ip io s  que son l a  ba­

so do l a  in ven ció n , l a  presento a d ic ió n  propone o tra  forma 

de r e a liz a c ió n  d e l procedim iento, que se d is tin g u e  por una 

fa c i l id a d  do r e a liz a c ió n  p articu larm en te n o ta b le , E sta  f o r ­

ma do r e a liz a c ió n  c o n sis te  en co lo ca r  e l  conjunto lam inar 

en una e n vo ltu ra  do m a te ria l f l e x i b l e ,  estan ca  a l  v a c ío , 

a b ie r ta  por uno, a l  menos, do sus la d o s , en in s t a la r  e l  ccn 

Junto unido a e s ta  en vo ltu ra  a b ie r ta  en una cámara b ajo  d e- 

presxón, de t a l  manera que l a  evacuación de l a  en vo ltu ra  se
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e fe c tú e  cono consecuencia de l a  depresión  ambiente que r e i ­

na en l a  cámara b ajo  v a c ío , y  después, a l  término d e l pro­

ceso de d e s g a s if ic a c ió n , en cerrar l a  en vo ltu ra  de fonoa e s­

tan ca en e l  in t e r io r  de l a  cámara que se mantiene to d avía  

5 . -  b a jo  d e p r e s ió n .

Se puede a s í  u t i l i z a r  como en vo ltu ra  una h oja  d e l 

gada de m ateria p lá s t ic a  do t ip o  conocido s in  tenex1 que to ­

mar precauciones e s p e c ia le s .

10.-

15. -

20. -

25 . -

30 . -

Sc obtiene una d e s g a s if ic a c ió n  de a l t a  c a lid a d . 

Por o tra  p a rte , l a  en voltu ra  sigue conteniendo e l  conjunto 

lam inar después a c l  tratam ien to b ajo  v a c ío , y  ase-cura una 

estanquoidad permanente do sus bordes de manera que so peo- 

de entonces p re sc in d ir  de todas la s  modidan suplem entarias 

que s in  e l lo  se r ia n  n e c e sa r ia s . E l conjunto lam inar es some­

tid o en su e n vo ltu ra  a i  tratam ien to  su b sigu ien te  de negado 

por l a  acció n  d e l c a lo r  y  de la  p resió n  tra sm itid o s  de f o r ­

ma conocida por a ir e  o f lu id o s  apropiados. l a  en vo ltu ra  pue­

do seg u ir  en su s i t i o  después d e l proceso de pegado, y  se r­

v i r  do embalaje a l  conjunto lam inar ya term inado,

Ademas, es ven ta jo so  que la s  s u p e r f ic ie s  d e l con­

junto lam inar e stén  p ro teg id as por la  en vo ltu ra  con tra  lo s  

ra sg , -Oü y  la s  suciedades durante rodas la s  etapas d e l pro­

cedim iento ¡y eventualm ente, in c lu s o , durante e l  tran sp orto  

h a sta  su lle g a d a  a l a  c l i e n t e la .  Además se  puede p re sc in d ir  

de l a  co sto sa  lim p ieza  d e l conjunto lam inar, ya term inado, 

que se n e ce sita b a  r e a l i z a r ,  h asta  ahora, an tes d e l co n tro l 

f i n a l .  Después de l a  puesta b ajo  vacío  y  d e l c ie r r e  estanco 

de l a  e n vo ltu ra  en e l  in t e r io r  d e l re c in to  b ajo  v a c ío , se 

mantiene e l  vacío  en e l  conjunto lam inar, y  la s  h ojas e le ­

m entales que lo  co n stitu yen  so a p rie ta n  enérgicam ente una
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co n tra  o tra  por l a  p re sió n  e x te r io r  desde e l  momento que e l  

conjunto lam inar e s tá  som etido, en su e n v o ltu ra , a l a  a t ­

m osfera am biente. Esto e v it a  un desplazam iento de la s  h o ja s  

e lem en tales, una con r e la c ió n  a o tra .

Se puede escoger una en vo ltu ra  hecha con ím.a ho­

ja  tran sp a re n te , lo  que p resen ta  l a  v e n ta ja  de p e rm itir  un 

c o n tro l v is u a l  d e l conjunto lam inar tan to  an tes de l a  pues­

ta  b ajo  v a c io , como en cu a lq u ie r  fa s e  u l t e r io r .

Es p re c iso  se ñ a la r  también que en e l  procedim ien­

to  según l a  in ven ción  en e l  c u a l e l  conjunto lam in ar.perma­

nece en su e n vo ltu ra  estan ca  h a sta  e l  puesto de acabado de 

la s  v id r ie r a s  lam in ares, l a  humedad de l a  e n v o ltu ra  que pue­

do te n e r una im portancia d e c is iv a  sobre e l  pegado, no- puede 

ya se r  m odificada por lo s  cambios e x te r io r e s .  E l p ro ced i­

miento según l a  in ven ción  perm ite a b re v ia r  muy sensiblem en­

te  e l  conjunto d e l proceso do fa b r ic a c ió n  de v id r ie r a s  l a ­

minares y , además, e l  c i c lo  o p e rato rio  puedo h acerse  auto­

m ático con un gasto  re lativam en te  pequeño.

Según o tra  c a r a c t e r ís t ic a  de l a  in ven ció n , l a  on- 

v o ltu ra  00 o io rra  do fo ra a  e sta n ca , por sold ad ura, en e l  in- 

to r to r  d o l r e c in to  b a jo  vacío". So puedo, con e sto  o b je to ' 

p a r t i r  do una e n vo ltu ra  sem ejante a un saco a b ie r to  por un 

lado y  cuyo lado a b ie r to  so su eld a  dospue's do l a  puesta  ba- 

jo  v a c io , Se puede tam bién, b ien  entendido, u t i l i z a r  una

e n vo ltu ra  con forma de manguito a b ie r to  Por lo s  dos e x tr e ­

mos, siendo después cerrada e s ta  e n v o ltu ra , por soldadura 

de lo s  dos extremos a b ie r to s . Finalmente^ es evidentem ente 

p o sib le  u t i l i z a r  también una so la  h o ja  que se d oblará sobro 

e l  conjunto lam inar y  que será  soldada en sus tr o s  lado

también dos h o jas separadas entro  la s  que se co lo ca  e l
*-> j

con-
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junto lam inar, t r a s  de lo  cu a l la s  dos h o ja s  se soldarán 

juntamente en toda su p e r i f e r ia .

Como m a te ria l para c o n s t it u ir  la  en vo ltu ra  se 

puede, según l a  in ven ció n , u t i l i z a r  una h oja  fo rrad a  (cha­

peada) de la  cu a l una ca ra , l a  c¡ue se a p lic a  con tra  e l  con­

junto lam inar, e s ta  formada de un m a te ria l fácilm en te  s o l-  

d ab le , m ientras que l a  o tra  ca ra , que mira h a cia  e l  e x te -  

r i o r ,  posee una gran r e s is te n c ia  mecánica y  r e s is t e  e l  agen­

te  de puesta bajo  p re sió n , u t i l iz a d o  en e l  curso d e l pegado 

f i n a l  a tem peraturas de 14-0- c . ,  aproximadamente.

Una a l  menos de la s  capas de l a  h o ja  chapeada de­

be sor suficien tem en te estan ca a lo s  gases para que e l  va­

c io  producido en e l  in t e r io r  do l a  en vo ltu ra  se manténga 

durante l a  to ta lid a d  d e l proceso. Por o tra  p arte  e l  m a te ria l
f

no debo pegarse sobre la s  h o jas de la  v id r ie r a  durante e l  

proceso do pegado do d ich as h ojas en tre  s i .  Una h oja  chapea 

da cuya capa e x te r io r  es de p o lia n id a  y  la  capa in t e r io r  

de p o lip ro p ile n o , se ha encontrado particu larm en te apropia- 

da; son igualm ente convenientes la s  h o jas fo rrad as que com­

prenden una delgada hoja m etá lica , t a l  como una h oja  de a lu ­

m inio.

Se ha encontrado que es ve n ta jo so , en .é l  in te r io r  

d e l r e c in to  b ajo  v a c ío , p resio n ar sobre la  cara su p erio r de 

l a  en vo ltu ra  con un medio apropiadoj se e v it a  a s í  que, du­

ran te  l a  puesta b ajo  v a c ío , l a  e n vo ltu ra  se hinche demasia­

do y  que cuando se l a  vuelvo a l a  atm ósfera d e l re c in to  so 

produzcan sobre l a  en vo ltu ra  p lie g u e s  in d e se a b le s.

So dá a co n tin u ación , haciendo r e fe r e n c ia  a lo s  

d ib u jo s an ejo s, un ejemplo p re fe r id o  de r e a liz a c ió n  de l a  

in ven ción .



- 6'

38271$
La f ig u r a  1 re p resen ta  una se c c ió n  tr a n s v e r s a l 

de un r e c in to  "bajo v a c io , durante e l  proceso de d e s g a s if ic a ­

ció n  y .

l a  f ig u r a  2 re p resen ta  en se c c ió n  e l  conjunto l a ­

m inar, "bajo v a c ío , en su saco.

E l r e c in to  que s ir v e  para e l  tratam ien to  b a jo  va­

c io  d e l conjunto lam in ar, e s ta  c o n stitu id o  por un r e c ip ie n ­

te  1 , que e s ta  cerrado de forma estan ca  a l^ a cío  por una t a ­

pa, 2* Para obtener un c ie r r e  estan co , se ha p r e v is to  en l a  

p e r i f e r ia  d e l r e c ip ie n te  una ju n ta  3 de m a te r ia l e lá s t ic o ;  

a l  hacer el vran, l a  tap a  2 p resion a automáticamente en d ir e -  

ció n  de l a  s u p e r fic ie  do apoyo. E l r e c ip ie n te  1 y  su tapa 

2 e stán  p ro v is to s  de nervaduras do re fu e rzo  4 con e l  f i n  de 

c o n fe r ir  a l  r e c in to  l a  r e s is t e n c ia  mecánica n e c e s a r ia . E}. 

re c ip ie n te  1 se apoya sobre un b a s tid o r  5-6 .

En e l  in t e r io r  d e l r e c ip ie n te  1 , se co lo ca  un so­

p orte  f l e x io lo  8, que e s tá  f i j o  a dos paredes la t e r a le s  o- 

p u estas, Esto soporto 8 e s tá  d estinado a r e c i b i r  e l  conjun­

to  lam inar, que e s tá  c o n stitu id o  por dos h o ja s  e x te r io r e s  

de v id r io ,  9 y  10 y  una capa interm edia do m a te r ia l termo- 

p la s t ic o  . 1 1 .  l a s  h o ja s  elem en tales de v id r io  que e stá n  

simplemente su p erpuestas, e stán  co locad as en un saco 12

hecho con una h o ja  chapeada tran sp aren te  cuya capa e x t e r io r  

os de poliam id a, m ientras que l a  capa in te rn a  es de p o lip ro ­

p ile n o . E l saco 12 se obtiene a p a r t i r  de una h o ja  soldada 

por tr o s  la d o s, y  especialm ente en su ,„ordo 13. Por e l  o tro  

extremo 14 , e l  saco e s tá  a b ie r to  en toda su anchura, median­

te  una bomba de v a c io , no rep resen tad a, so hace ahora, e l  

v a c io  en e l  r e c in to  a tra v o s  d e l conducto de evacuación 15) 

h a sta  que l a  p re sió n  haya descendido a algunos m ilím etros
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de m ercurio. Dado que e l  costado a b ie r to  14» d e l saco 12» 

se encuentra en e l  in t e r io r  d e l recin to»  e l  esp acio  in t e r ­

no d e l saco 12 y  también e l  esp acio  comprendido en tre la s  

capas 9-10 y  11 d e l conjunto lam inar son d e s g a s ific a d a s  muy

5,~ rápidam ente, l a  d epresión  en e l  saco 12, sigue de cerca  l a

depresión  en e l  r e c in to ;  r e s u lt a  de e l lo  que e l  saco 12 se

hincha a lg o , según e stá  representado en l a  f ig u r a  1 , y  la  

hoja su p erio r 10 d e l conjunto lam inar t ie n e  tend encia  a l e ­

van tarse  ligeram ente como consecuencia de l a  d ife r e n c ia  r e — 

1 0 .-  l a t i v a  en tre  la s  p resio n es que actúan entonces contra la s  

d iv e rsa s  caras de la s  h ojas 9 , 10 y  11 . E ste  proceso es en 

p r in c ip io  fa v o rab le  pues a c e le ra  l a  d e s g a s if ic a c ió n . Una 

vez que se ha obtenido e l  va c ío  deseado en e l  recin to»  e l  

tratam ien to  de d e s g a s if ic a c ió n  ha term inado. E l saco 12 pue- 

1 5 .— de entonces c e r r a r s e . Oon e ste  f i n ,  se ha p re v is to  en e l  in ­

t e r i o r  d e l r e c in to , un d is p o s it iv o  e lé c t r ic o  de soldadura. 

E ste  d is p o s it iv o  consta de lo s  dos p a tin es  16 y  17 , entre 

lo s  que e s tá  e l  extremo a b ie rto  14 d e l saco 12. G racias a 

un d is p o s it iv o  de mando 18, representado esquemáticamente, 

20.- e l  p a tín  16 se a p r ie ta  con tra  e l  p a tín  17, de forma que lo s  

la b io s  de l a  abertura 14 d e l saco 12, se apoyan uno con tra  

o tro . Los p a tin es  16 y  17, se c a lie n ta n  a una tem peratura 

determinada mediante una co rr ie n te  e lé c t r i c a ,  y e l  saco 12 

se c ie r r a  por soldadura de forma estan ca a l  v a c ío .

Inmediatamente después, el recinto puede volverse 
a llevar a la presión atmosférica y ser abierto. Una vez su­
primida la depresión en el recinto, el safo 12 se aplica 
sobre el conjunto laminar a causa de la presión atmosférica 
como se representa en la figura 2. E l conjunto laminar pue- 

3°.- de entonces extraerse del recipiente 1, en su envoltura 12



5 . -

10.-

15.-

20 .-

25.-
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y  con servarse en e s ta  en vo ltu ra  para se r  fin alm en te  pegado 

por un método conocido. E l r e c ip ie n te  1 p od ría  también s e r v ir  

de a u to c la v e .

En e l  caso de que l a  capa in te rc a la d a  de m ateria  

te rm o p la stica  sea , como es c o r r ie n te , de p o l i v i n i lb u t i r a l ,  

e l  pegado f i n a l  se e fe c tú a  a una tem peratura d e l orden de 

1402C, b ajo  una p re sió n  de 4 a 10 atm ósferas,

E 0 g A

En resumen, l a  p resen te s o lic it u d  re c a e rá  sobre 

la s  s ig u ie n te s  r e iv in d ic a c io n e s .

1 - * “  líe jo ra s  en e l  o b jeto  de l a  p aten te  p r in c ip a l 

n2 376.611 sobre "P erfeccionam iento in tro d u cid o  en l a  f a b r i ­

cac ió n  de v id r io s  lam inares y d is p o s it iv o  para su r e a liz a c ió n "  

c a rá c te r iz a d o s  porque, con e l  f i n  de obtener l a  d e s g a s i f ic a ­

c ió n , e l  conjunto lam inar se co lo ca  en e l  r e c in to  en e l  que 

se hace e l  v a c io , dentro de una e n vo ltu ra  a b ie r ta  por uno, 

a l  menos, de sus lá d o s , hecha do un m a te ria l l ig e r o  y  e stan ­

co a lo s  g a ses, y  cerrándose l a  e n vo ltu ra  de forma estan ca  

a l  x in a l  d o l p roceso , antes de suprim ir l a  d ep resión  que 

re in a  en e l  r e c in to .

2 - . -  Hejoras en el objeto de la patente principal 
nS 376.611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la fabri­
cación de vidrios laminares y dispositivo para su realiza- 
eiónu según la reivindicación primera, caracterizadas por­
que la envoltura comprende una capa soldable y su cerrado 

efectúa en el interior del recinto bajo vacío, por sol- 
/ /dadura del borde.

3a *“ . Ife3oras en el objeto de la patente principal 
n2 376.611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la fabrica 
ción de vidrios laminares y dispositivo para su realigación"
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D . ~

10.-

15 —

2 0 .-

25 .-

según una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza­
das porque para constituir la envoltura se utiliza una hoja 
de materia plástica transparente tal como por ejemplo una 
polianida.

4S—  lie joras en el objeto de la patente principal 
n2 376.611 sobre:"Perfeccionamiento introducido en la fabri­
cación de vidrios laminares y dispositivo para su realiza­
ción" , según una de las reivindicaciones precedentes, carac­
terizadas porque para confeccionar la envoltura, se utiliza 
una hoja metálica tal como una hoja de aluminio.

5§—  Mejoras en el objeto de la patente principal 
n2 376.611 sobre, "Perfeccionamiento introducido en la fa­
bricación do vidrios laminares y dispositivo para su reali­
zación, según una de las reivindicaciones precedentes, ca­
racterizadas porque para constituir la envoltura se utiliza 
una hoja chapeada, cuya capa enterna es resistente y la capa 
interna soídable.

6-.- Mejoras en el objeto de la patente principal 
n~ 376,611 EOÜre "Perfeccionamiento introducido en la fabri­
cación de vidrios laminares y dispositivo para su realiza­
ción , según la reivindicación quinta, caracterizadas por­
gue la hoja chapeada comprende una capa externa de polianida 
y una capa interia do polipropileno.

7S—  Mejoras en el objeto de la patente princi­
pal n2 376.611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la 
fabricación de vidrios laminares y dispositivo para su rea- 

zación, según la reivindicación quinta, caracterizadas 
porque la hoja chapeada, consta de una capa externa de a- 
luminio y de una capa interna de polipropileno.

8-.- mejoras en el objeto de la patente principal
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n” 3 /6.611 sobre "P erfeccionam iento in tro d u cid o  en i a  f a b r i ­

cación  de v id r io s  lam inares y  d is p o s it iv o  para su r e a l i z a -  

c io n " según una de la s  re iv in d ic a c io n e s  p reced en tes, ca ra c­

te r iz a d o s  porque l a  e n vo ltu ra  e s tá  c o n s t itu id a  por un saco 

a b ie r to  por un so lo  la d o .

93 . -  M ejoras en e l  o b jeto  de l a  p aten te  p r in c ip a l 

nfl» 376 *611 s0'br® "P erfeccionam iento in tro d u cid o  en l a  f a ­

b r ic a c ió n  de v id r io s  lam inares y  d is p o s it iv o  para su r e a l i ­

zación " según una de la s  r e iv in d ic a c io n e s  prim era a séptim a 

c a ra c te r iz a d a s  porque l a  en vo ltu ra  e s tá  hecha con una h o ja  

en forma de tubo, cuyos dos e stren o s  a b ie r to s  son cerrad o s 

por soldadura dentro d e l re c in to  b ajo  v a c ío .

10- .- mejoras en el objeto de la patente principal 
n2 376.611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la fabri­
cación do vidrios laminares y dispositivo para su realiza­
ción" según una do las reivindicaciones primera a séptima, 
caracterizadas porque la envoltura está constituida por ho- 
Oas planas, entre las cuales se coloca el conjunto laminar
siendo soldadas juntamente e s ta s  h o jas  en e l  r e c in to  b ajo  

v a c ío .

11-  . -  M ejoras en e l  o b jeto  do l a  patento  p r in c ip a l 

nS 375,611 eobre "P erfeccionam iento in tro d u cid o  en l a  f a b r i ­

cació n  do^ vidrios lam inares y  d is p o s it iv o  para su r e a l i z a ­

c ió n , según una de la s  r e iv in d ic a c io n e s  prim era a décima, 

c a ra c te r iz a d a s  porque e l  conjunto lam inar se mantiene b ajo

'eS 1°n °n SU Gnvol*ura cerrad a , por lo  menos h a sta  e l  

^ m a l de su pegado por l a  a cció n  d e l c a lo r  y  de l a  p re s ió n ’;

12- .- Mejoras en el objeto de la patente principal 
nñ 376,611 sobre "Perfeccionamiento introducido en la fabri­
cación de vidrios laminares y dispositivo para su realización"



según l a  r e iv in d ic a c ió n  once, c a ra c te r iz a d a s  porque t e r n i -  

nada l a  fa b r ic a c ió n , e l  conjunto lam inar se mantiene en su 

e n v o ltu ra , durante e l  tran sp o rte  h asta  la  recep ció n  por lo s  

c l ie n t e s .

5 . -  13g •- MEJORAS EN EL OBJEDO DE LA PALENDE PRINCIPA .̂

M 376,611 SOLEE ''PERPECCIOILAIIENDO INTRODUCIDO EN LA .PA?~ '

CACION DE VIDRIOS BAILE NARES Y DISP0SI2IV0 PARA SU REALIZA­
CION.

Según se d escrib e  en l a  presente memoria que cons- 

1 0 .-  t a  de once h o ja s  e s c r i t a s  a máquina por una so la  cara y  d i­

b u jo s .

Madrid a 13 de 1.970
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