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la presente invencidén se refiere a una maquina para la
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fabricacidén de vidrieras aislantes que comprenden dos o varias
hojas de vidrio separadas por un espacio de aire y unidas en su
periferia por un intercalado de material termofusible del tipo
denominado "Hot Melt".

Mis precisamente, la invencidén examina el proponer un
dispositivo que permita la inyeccidén en continuo "in situ" del
intercalado, que, de esta forma, se coloca directamente en la
periferia de las placas de vidrio, mantenidas temporalmente en
posicidén fija, la una con relaecidén a la otra, por medio de ele-
mentos de separacidn.

La dificultad en realizar esta doble vidriera proviene

del hecho de que los intercalados termofusibles no se adhieren

de manera conveniente a la superficie del vidrio mds que si ellosz

estdn lo suficientemente fluidos, en el momento de su colocacidn,
para empapar esta superficie durante un periodo de tiempo sufi-
ciente. Perc no tienen sino una viscosidad insuficiente y no =
ofrecen ninguna resistencia mecdnica que les permita contribuir
inmediatamente a la rigidez del conjunto.

Otra dificultad estriba en que estos intercalados deben
asegurar una estanqueidad total alrededor de todo el contorno y
que, en particular, sus puntos de union que siguen los diversos
lados, deben estar realizados con cuidado y en condiciones de
temperatura precisas.

la mdquina segin la invencion permite la fabricacidn de
estas vidrieras en condiciones satisfactorias.

Esta maquina comprende, esencialmente :

- una boquilia de inyeccién fija, alimentada con un ma

terisl termofusible fundido y orientada en posicidn

sensiblemente vertical, de abajo arribaj



- un tablero de refrigeracién, adyacente a la boquilla
de inyeccidn, para sostener el material inyectado, ese
tando provisto este tablero de un medio de regulacion
de temperatura, ¥ que comprende en su superficie uns ca
pa intermedia, fija o mdvil, para impedir la adherencis
del material inyectado sobre la parte fija del refrige=-
rador y permitir su pasc;

- organos calefactores, que aseguran un precalentamiento
del vidrio antes de la inyeccidén del intercalado, en
los puntos destinados a recibir el material inyectado;

- érganos de separacidn, que permiten mantener las hojas
de vidrio en la separacidn deseada, la una con relacion
a la otra, estando colocado, preferentemente, uno de es
tos elementos en una proximidad inmediata a la bogquilla
de inyeccidn;

- Organos gue aseguran el avance de las hojas de vidrio,
delante de dicha boquilla;

~ un dispositivo que permite la rotacidén sucesiva de los
volumenes de vidrio alrededor de la linea de unién de
dos lados adyacentes a su periferia, en linea con la =~
boquilla de inyecciédn.

En una forme preferente de realizacidn, el medio de calen
tamiento de las hojas de vidrio cerca de la boquilla de inyeccioén,
estd constituido por una pieza metalica en contacto con las caras
interiores de las hojas de vidrio, estando esta misma pieza, man-
tenida a la temperatura deseada, por medio de un calentamiento
eléctrico directo o indirecto y que, también, puede gervir de ele
mento de separacidn de las hojas de vidrio.

En otra forma de realizacidén, se ha previsto un dispositi

vo que permite una circulacidn de aire entre las hojas de vidrio,



15

<0

€5

50

e fyvey o
o #
f.:&’!l g.-(ii ty,

w;\\‘_
'

en la proximidad de la materia inyectada; esta circ;lacién. que
tiene por objeto asegurar uﬁa evacuacidn eventual de los vapores
emitidos por la materia en fusién, puede asegurarse por medio -
de una abertura situada en el interior de la pieza metdlica cale
factora. Naturalmente, se puede asegurar esta circulaciédén de aire
mediante soplado o aspirscidn a través de aberturas practicadas
en los elementos de separacidn.

Por otra parte, es igualmente indispensable que los medios
de caldeo aseguren un recalentamiento del intercalado termofusible
ya inyectado, cada vez que la inyeccidn se interrumpe. Esta inte=
rrupcién se preduce, en particular, en el momento de las rotacio-
nes de los volimenes de vidrio en linea con la boquilla de inyec-
cién,

Este recalentamiento es igualmente necesario con ocasidn
del eierre completo del intercalado, es decir, en el momento que,
una vez realizada la inyeccién por casi toda la periferia, la Gl
tima parte inyectada entra en contacto con la primera.

Una forma de realizacién de la invencidn se describe a
continuacién en detalle, a titulo de ejemplo no limitativo, hacien
do referencia & los dibujos anejos, en los que :

- 1a figura 1, representa dos voliimenes de vidrio provise

tos de su 6rgano de fijacién y separacién;

la figura <, es un esquema del conjunto de la instalacidn;

la figura 3 a 9, son vistas esquemiticas que representan
las diversas posiciones de las hojas de vi
drio en ei curso de la inyeccidn del inter

calado.

la figura 10 es una vista en detalle del inyector, con
ia pieza de caldeo ¥y el aspirador de vapo~-

res;
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-~ la figura 11 representa un ejemplo de realizacidn del s8is
tema de rotacion y del refrigerador fijo;

- 1la figura 1Z representa otra forma de realizacidn, con
un refrigerador mévili y un eiemento interme
dio movil en forma de pelicula, para asegu-
rar lia proteccidn ulterior ae las aristas
de las hojas de vidrio;

~ las figuras 15 y 1%, representan un drganv de separacién
hinchablie, mostrandose, respectivamente, los
voliumenes de vidric en alzado lateral y en
corte transversal;

- la figura 15 representa la inyeccién, por medio de una
aguja hueca, caldeada, de un gas destinado
a equilibrar la presion interior de la vi-
driera terminada, o asegurar un barrido del
volumen interior de ésta.

En 1a figura 1, se representan dos hojas de vidrio, (1 y 2)
mantenidas a la separacidén deseada, por wedio de un elemento de
separacién (3). Este elemento, es de preferencia, de politetra-
fluoretileno (PTFE), para resistir la temperatura de trabajo y no
provocar puntos frios en el vidrio. Pusde tener una forma tubular,
Yy estar pertforado con orificios, para permitir un barrido del aire
entre las hojas de vidrio. El papel de este elemento es asegurar
la separacién de las hojas de vidrio al valor deseado y mantener
esta separacidn durante la inyeccidn del intercaiado, en la parte
del perimetro que ha quedado libre por este elemento. El apriete de
las dos hojas de vidrio sobre el elemento de espesor, Se asegura
por medio de una pinza (%), solidaria de este elemento.

la figura 2, representa un esquema de la instalacidn.

Las dos hojas de vidrio, solidarias una de otra, como se ha
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indicado antes, para constituir el conjunto (5), se colocan de
canto sobre un sistema que asegura su desplazamiento (rodillos
6, por ejemplo), de modo que en el curso de su avance, se des-
plazan las aristas siguiendo rectas paralelas. Esta zona estd
provista de un sistema de calentamiento (7), para precalentar
el conjunto de las hojas de vidrio a un temperatura inferior al
punto de fusion del intercalado a realizar.

Este conjunto se desplaza por encima de la boquilla §
(véase también, la figura 10), que easta alimentado de manera ya
conocida de por si (extrusora, por ejemplo), con una materia ter
mofusible a la temperatura deseada y que, a medida que avanzan
las hojas de vidrio, inyecta entre estas dos hojas la cantidad
deseada de intercalado en fusidn. Previamente, las superficies
interiores del vidrio que deben recibir este intercalado, son co
locadas en linea con la pieza de caldeo (9}, que estd interpuesta
entre las superficies y que ias sitda, por conduccidn o radiacién,
a un temperatura definida. Esta temperatura se elegird de forma
empirica con el fin de asegurar untuen empapado del material ter
mofusible sobre la superficie del vidrio, Por ejemplo, para un
intercalado que se inyecta a 180° C., la temperatura alcanzada
por el vidrio deberd ser de, aproximadamente, 100° c.

El avance de la vidriera ante la boquilla debe realizarse
a velocidad constante para poder obtener una regularidad satisfac
toria de la materia introducida. Esta velocidad es, naturalmente,
funcién del caudal o flujo del material inyectado.

Se observard que, durante todo su desplazamiento, el con
junto de la doble vidriera (5), estd conducido y mantenido late-

railmente por series horizontales de poleas de eje sensgiblumente

vertical, como son las G1 ¥y G2, dispuestas a plomo con los rodi

1los(6).



ias dos hojas de vidrio se hacen seguir, luego, Sin intg
rrupcién, sobre una pieza de refrigeraciéﬂ (10}, yue se mantiene
a una temperatura bastante baju (15° ¢, por ejempio), con el fin
de asegurar un endurecimiento bastante rdpido del intercalado que
se desliza sobre esta superficie. Para permitir este desplazamiento
sin que se pegue #i intercalado a la pieza de refrigeracidén, ésta

estd recubierta bien sea deé una capa protectora (11) fija, a base
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de siliconas, de FTFE o cualquier otro material al que el inter-
calado termofusible no Be adhiera en frio, bien sea por una cin-
ta que se desenrolla bajo el corte de la vidriera emn contacto con
la materias inyectada alin caliente, a la que quedara fijada. Este
dispositivo se describird mds adelante, al hacer referencia a la
figura 1Z.

Cuando, como en el casc de una vidriera poligonal, una
seccidén ha sidb provista de su intercalado, la vidriera se vuel
ve mediante un dispositivo (1Z) que asegura la rotacidn, de for
me que, después de ésta, pueda continuar la inyeccién por el la
do adyacente. la inyeccidén se interrumpe, entonces, un breve ing
tante y vuelve a iniciarse cuando la vidriera estd en su sitio,
para asegurar ls continuidad del intercalado en los anguios.

Un sistema de caldeo adicional, esquematizado en (13),
evita que, durante ia rotacidn, la materia inyectada se enirie.

Antes de efecuar la dltima rotacidén que precede & la co=-
locacidén del intercalado a lo largo del {iitimo lado de la vidrige
ra, se retira el elemento de separacién (3), quedando, entonces,
asegurada la rigidez de la vidriera por el intercalado ya deposi
tado y endurecido.

Al final de la inyeccion del Ultimo lado, pero antes de
inyectar la materia termofusible en el altimo anguio, conviene

retirar todos los elementos yue aun pudieran encontrarse entre
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las dos hojas de vidrio, la pieza de caldeo {9), por ejemplo.
La soldadura de la dltima parte inyectada, que va a unirse a

la primera, no podrid efectuarse si esta Wltima no ha sido reca-
lentada lo sufiente por los elementos (13), para que presente
una plastiecidad adecusda.

En una variante de la invencidn, se puede dejar que sub
sista una pequefia abertura para permitir el equilibrado de las
presiones entre el interior y el exterior del volumen, después
del equilibrado de las temperaturas, y, eventualmente, un barri
do con aire o gas seco.

En caso de que no se prevea ninguna pequeiin abertura,
para destaparla posteriormente, el hecho de ocluir aire calien
te dentro de la doble vidriera, crea una depresién a la tempe~
ratura ordinaria. Esta depresion, somete la junta a una tension
permanente que puede ser peligrosa a la largs, y por consiguiente,
es de interés equilibrar las presiones en cuanto se ha enfriasdo la
vidriera.

Esto, puede hacerse con la ayuda de una aguja hueca ca-
liente (30) (del tipo de las sgujas hipodérmicas), unida por un
conducto{3l) a un dispositive que suministra aire seco, segiin se
representa en la figura 15. El caldeo del intercalado termofusi
ble alrededor de la aguja puede conseguirse por una fuente de ul
trasonidos aplicados a la propia aguja.

las posiciones que toma, sucesivamente, el conjunto (5)
de las vidrieras 1 y 2, en el curso de la inyeccidén del interca-
lado, se esquematizan en las figuras % a 9, que muestran la for-
ma de llevar a cabo la colocacidon del intercalado in situ, de
forma continua.

La boquilla de inyeccion se detalla en la figura 10. In

mediatamente encima de esta bogquilla, con relacidn al sentido de
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avance del vidrioc, se encuentra lia pieza de caideo (v,, constitui
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da por una placa de iaton o cobre, calentada por una resistencia
eléctrica con regulacidon. Esta pieza esta perforaca, por el lado de
la boquilla de inyeccion, por un canal de aspiracioén (1), conecta
do a un sistema neumdtico (no representado), para la evacuacion

de ios humos y vapores desprendidos por la materia en tusién, los
cuales, sin el sistema de evacuacidén, se condensarian sobre las
caras internas de la vidriera.

la materia inyectada que forma el intercalado, se repressn
ta por el niumero de referenmcia (15).

A una parte y otra de este conjunto, unos radiadores calefac
tores (15) permiten enfocar con ocasidén de las rotaciones de los vo
ldmenes de vidrio un flujo de calor sobre la materia ya depositada,
para impedir su enfriamiento y mantenerla a la misma temperatura que
la del material que sale de la boguilla al reemprender la inyeccion.

la figura 1l, permite apreciar un dispoasitivo de rotacion
de la vidriera y un sistema fijo de refrigerador. Para mayor cla-
ridad del dibujo, no se ha representado en esta figura el sistema
(15) de caldeo de los angulos o esguinas.

Al finalizar Jla dinyeccidén sobre un lado de los volumenes
de vidrio, el movimiento de traslacidn del vidrio se dinterrumpe,
de manera que el angulo de la vidriera esté por encima del inyec
tor. Bl estribo de rotacién {(16), precedentemente en posicion de
reposo, esti dispuesto de tal manera que una cufia (17) se intro=
duce entre las aristas del lado adyacente, todavia no tratado de
la vidriera. Un sistema de apriete, constituido por los patines
{18 y 19), se aplica a un lado y a otro de ia vidriera, por ejem
plo, mediante gatos o cilindros neumaticos (¢0)y ¥y el conjunto
vidriera-estribo, hecho asi solidario, puede pivotar alrededor del

eje de rotacidén del estribo (21l), estando definido este -
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eje por una recta que es perpendicular a la vidriera y yue pasa
por el vertice del Angulo ;irededor del cual debe efectuarse el
giro. La rotacidn asi realizads permite colocar el nuevo lado que
se va a tratar, en la posicidn de trabajo. Esta posicidén estd en
la alineacién del refrigerador (10).

Este refrigerandor esta constituido por una parte météli
ca hueca, por la gue circula un fiuido de refrigeraciém, para -
mantener la superficie a una temperatura definida. Como ya se ha
indicado, esta superiicie puede estar revestida de una capa anti
adhesiva, o bien servir de apoyo para el desarrollo de una cinta
de proteccibén, constituida por un material {aluminio por ejemplo),
que se adhiera intimamente a la materia termofusible de 1la junta.
Esta cinta se desenrolla a partir de una bobina (22), a traves de
una hendidura (23%) practicada en el refrigerador, cerca de la bo-
quills de inyeccion, para ir a pegarse sobre el intercalado, pro-
tegiendo los cortes de la vidriera de los choques, y evitando la
penetracion de vapor de agua.

la figura (12), muestra otra forma de realizacidn, en la
que el refrigerador acompafin al volumen de vidrio en su rotaciédn,
y constituye la base del organo de giro. A este efeeto, el refri
gerador es movil alrededor del eje (21). Para evitar un desliza=-
miento de la vidriera dobre el refrigerador.en el curso de la ro
tacién, un conjunto de topes {24), accionados por un cilindro neu
mitico (26), fijan la vidriera en su plano de rotacidn.

Los rodilios laterales (25), pueden preveerse para que ejerzan
sobre las caras exteriores de la vidriera, en el momento de la
inyeccion, una ligera presidén favorable al mantenimiento de una
separacion rigurosamente constante.

Naturalmente, pueden aportarse modificaciones a los or

ganos que acaban de descrxribirse, sin aparvarse del cuadro de la
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invencidén tal y como se define en las reivindicaciones que siguen,
Asi por ejemplo, se puede sﬁstituir el dispositivo representado
en las figuras 13 y 14, por el conjunto representado en la figura
1, vy destinado a mantener en posicidén fija, la una con relacidn

a la otra, con una separacion constante, ias hojas de vidrio (1 y
2).-En esta variante, un estribo (35) de reamas paralelas, cubre
las vidrieras (1L y 2), mientras que un globo hichable (36), conec
tado por una boguilla (37) a un suministro de gas a presidén, se
interpone entre los vollimenes de vidrio. Este globo se introduce
deshinchado entre las vidrieras; luego, una vez introducido el
gas, se dilata separando las hojas de vidrio gue van a apoyarse
contra las ramas del estribo que forman topes, a las que se suje
tan.

Naturalmente, la invencidn no se limita a vidrieras de
forma poligonal, ya que puede aplicarse a otras formas de vidrie
ras, por ejemplo de forma circular; basta con modificar, en con-
gecuencia, la forma del refrigerador, que puede tener un perfil
curvo o comprender elementos articulados.

Seghn resulta de la descripcidén anterior, la miquina se
giin la invencidén permite realizar en todos los puntos del peri-
metro de las vidrieras una constancia perfecta de las condicio=~
nes de formacidén del intercalado termofusible. Ahora bien, esta
constancia es evidentemente, favorable a la continuidad del inter
calado, a pesar de las interrupciones en los movimientos y en la
alimentacidén de materis termofusible necesarios por la forma y los
édngulos de la vidriera a realizar.

Esta flexitilidad de funcionamiento constituye un imperati
vo fundamental para una automatizacidén del dispositivo, y con vis

tas a su utilizacidén con dimensiones o formes variables de vidrie

ras, en series heterogéneas.
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£ it 77 NOTA :

En resumen la presente patente de invencidn, se contrae
a las siguientes reivindicaciones:
13),- '"Miquina para la fabricacidén de vidrieras miltiples" que
comprenden volimenes de vidrio paralelos entre los cuales
esti interpuesto en su periferia un intercalado que esta formado
por una materia termofusible, caracterizéndose esta mdquina por-
que comprende en combinacion:
- una boquilla sensiblemente vertical para la inyeceidn
de abajo a arriba, de la materia termofusible;
~ un soporte de refrigeracién que coincide con la forma de
la periferia de la vidriera, con temperatura regulable,
adyacente a la boquilla de inyeccidn, para mantener la
materia inyectada durante el tiempo necesario para su
endurecimiento.
« Oorganos calefactores que aseguran un precalentamiento
del vidrio, antes de la inyeccién del intercalado;
- drganos de separacidén de las hojas de vidrio, que permi
ten mantenerlas a la separacidn deseada;
- drganos que aseguran el avance de las hojas de vidrio,
delante de la citada boquilla;
28).« "Midquina para la fabricacidn de vidrieras multiples” se
gun la reivindicacidn 1%, caracterizada porque lleva ér-

ganos aptos para provocar el giro de la vidriera sucesivamente

alrededor de sus &ngulos.

3%),~ "MAguina para la fabricacidén de vidrieras miitiples", se

gin una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza
da por un 6rgano de calentamiento situado antes de ia boquilla
de inyeccion, en el sentido de avance de la vidriera, entre las

dos hojas de vidrio.

7

J/
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ki) ,« "MAquina para la fabricacidn de vidrieras miltiples', se-
gin ia reivindicacidén %&, caracterizada porque este dorgano
de calentamiento es una pieza metalica escamotable calentada elég
tricamente y que se pone en contacto con las caras interiores del
vidrio antes de ila boquilla de inyeccién.
58),= "MAquina para la fabricacidn de vidrieras miltipies", se-
gin una de las reivindicacionea precedentes, caracterizada
porque Lleva orificios de soplado y/o de aspiracion dispuestos por
ejemplo en los organvs gituados entre las hojas de vidrio.
68).- '"MAquina para la fabricacién de vidrieras miltipies", se-
gun las reivindicaciones 4% y 5%, consideradas en combina
cién, caracterizada porque la pieza metdlica calefactora esti per
forada con una abertura que permite la aspiracion, por oérganos ex
teriores a la vidriera, de los gases y vapores desprendidos por
la masa termofusibie.
78),= '"MAquina para la fabricacidén de vidrieras miltiples", se-
gin la reivindicacién 5%, caracterizada porque los orifi=
cios de soplado y/o de aspiracidén estan dispuestos en los érganos
de separaciémn.
§4).~ “Mdquina para la fabricacidn de vidrieras miltipies", se-
gin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
porque el refrigerador lleva una capa antiadhesiva, por ejemplo
de resina de silicona o de politetrafluoretiieno.
Yd),~ "MAquina para la fabricacidén de vidrieras miltiples"”, se-
gun una de las reivindicaciones 1% o 7%, caracterizada por
la interposicidn, entre el refrigerador y la vidriera, de una ban
da de proteccidn, moévil sobre el refrigerador y adherente al in-
tercalado.
104),~ "Maquina para ld fabricacidn de vidrieras miitiples', se

gin una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza-
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da porque el refrigerador esti montado pivotante alrededor de un
eje, con una amplitud de giro suficiente para llevar la vidriera
a que sSe apoye previamente por una arista sobre el refrigerador,
antes de apoyarse sobre éste por la arista adyacente, con el fin
de continuar la inyeccidn del intercalisdo.
11%).- "Miquina para la fabricacidn de vidrieras miltiples’, se=
gun una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza=-
da por poleas de presién regulables que ejercen lateralmente una
ligera presion sobre la vidriera en la zona de inyeccidn y/o de
eniriamiento.
1c8).- "Miquina para la fabricacidén de vidrieras miiltiples', se-
gin una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza=-
da por organos de separacidn hinchables gque cooperan con los to-
pes exteriores de la vidriera.
158) .~ Miquina para la fabricacién de vidrieras miltiples", se-
glin una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza-
da por organos de calentamiento, aptos para recalentar cerca de
1a boquiila de inyeccidn, el cordon intercalado, en cada interrup
cidén de la inyeccidn.
14%).~ "MAquina para la fabricac¢idn de vidrieras miltiples", se=
gun una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza-
da por un tablero de enfriamiento articulado o con forma curvada.
i15¢).- "Magquina para la fabricacidn de vidrieras miltiples”, se
zin una de las reivindicaciones precedentes, caracteriza
da porque lleva una aguja hipodérmica que permite regular la pre
8i6n interna de la vidriera miltiple o efectuar un barrido de es
te volumen con gas seco.
164).~ "Miquina para la fabricacién de vidrieras miltiples", se
gun la reivindicacién 153, caracterizada porque la cita-

da aguja estd conectada a una fuente de ultrasonido, con miras a
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recalentar localmente el intercalado alrededor de la aguja.

178).~ ' MAQUINA PARA Ia FABRICACION DE VIDRIERAS MULTIPLESY,
segin que descrito y reivindicado en la precedente memo

ria y nota reivindicatoria, que consta de 15 piginas mecanogra-

fiadas y dibujos adjuntos.
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