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DE VIDRIO".

El invento se refiere a un dispositivo para la fa-
bricacién de lédminas dobles enteramente de vidrioc por la sol-
dadura de los bordes transversales horizontales y los bordes
longitudinales verticales de laminas individuales apoyadas por
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parejas con mutua separacion paralela sobre una guia inferior
y conducidas por medio de una guia superior verticalmente a
través de un horno de tratamiento.

Para la fabricacion de léminas dobles de vidrio,
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l8minas individuales de vidrio enfrentadas entre si por pare-
jas son conducidas dentra de un horno de tratamiento, estruc-
turado habitualmente como horno ténel, en disposicién verti-
cal @ una egstacidén de soldadura, en la que los bordes de una
pareja de liminas individuales de vidrio se unen por soldadu-
ra,

Los bordes inferiores de las léminas de vidrio se
apoyan al efecto habitualmente sobre una guia inferior que

en un dispositivo conocido de este tipo consta de una via de

rodillos. La guia superior consta de un gran nimero de rodi-

llos de guia con superficies periféricas redondeadas que gi-
ran cads uno alrededor de un eje vertical y que atacan los bor-
des superiores exteriores de las léminas a las que se apoyan
de este modo. La guia superior del dispositivo conocido posee
ademéds rodillos de cuchillc girables alrededor de ejes horizgn
tales, los cuasles encajan desde arriba entre las laminas de
vidrio y las mantienen con la separacifn prevista.

Como se sabe, los sistemas de rodillos situados den-
tro de un horno son relativamente propensos a las averias y
adem&s dificiles de conservar. Por eso ya ha sido propuesto
'que se empleen guias que constan de tres elementos en forma
de listones horizentales, pasantes y paralelos entre si. Los
dos exteriores de gstos elementos tienen superficies de guia
interiores inclinadas hacia abajo y hacia fuera, las cuales
gstén en contacto con las léminas, El elemento situado en el
interior posee una superficie de guia clnica que se estrecha

hacia abajo. Debido a esta estructuracifn, las superficies de
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guia tienen con los bordes superiores de las l&minas un contag
to lineal. 5in embargo se ha visto que con esta gufa, mucha -~
mbs sencilla en comparacidén con los sistemas de rodillos arri-
bs mencionados, =1 mantenimiento exacto de la separacidn mitua
entre las l&minas se puede conseguir solamente con grandes di-
ficultades. Pero una conduccidn exacta de las léminas tanto en
las zonas de calentamiento como en las zonas de mecanizacidn -
es una condicién indispensable para obtener léminas dobles de-
vidrie intachables.

Para esta conduccidn exacta de las léminas tanto en-
sus bordes inferiores como también en sus bordes superiores es
ademds ldgicamente necesario que la separaci6n entre la guia -
superior y la guia inferior se pueda regular. A este objeto se
conoce el modo de regular la altura de la guia superior en su=-
conjunto., Cuando 18 regulacién de la guia superior se ha reall
zado y esta se encuentra por consiguiente & una distancia dg--
terminada de la guia inferior se ajusta también adecuadamente-—
la altura del dispositivo de soldadura, que consta habitualmen
te de un brazo de quemador, para unir por soldadura los bordes
superiores de las léminas, después de lo cual pueden ser meca-
nizadas entonces léminas de una altura determinada.

Se comprende que primerc todas las lé&minas de un tama
Mo determinado transportadas por etapas una tras otra a través
del horno de tratamiento tienen que haber abandonado el horno-
de tratamiento y las guias en el extremo de salida del disposj
tivo, antes de que puedan fabricarse léminas con una altura di
ferente a la altura ajustada. Porque solamente entonces la guia
superior pasante y el brazo del guemador pueden ajustarse para

la nueva altura de léminas. Puesto que el ajuste de la guia su
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perior pasante requiesre una interrupcién prolongada del traba-
jo del dispositive, el dispositivo conacido es apropiado sola-
mente para la fabricacidn de series grandes, mientras series -
pequefias, en las que se fabrican solamente pocas léminas de =--
una altura determinada no se pueden fabricar racionalmente con
el dispositivo conocido debido a la complejidad de los traba--
jos relacionados con la modificacidn de la guis superior.

En el dispositivo conocide con gufa superior pasante,
gl cambio del dispositivo de una altura de l&minas a otra tar-
da en hacerse mids o menos media hora. En cambic el horno de --
tratamiento necesita pera la fabricacidén de una serie pequefia-
de por ejemplo 50 léminas de vidrio dobles solamente unas dos-
horas. Por esta desproporcidén ya se comprende el interés que -
merece un dispositiveo en el que no solamente se puede conseguir
una gufa exacta de las léminas de vidrio, sino que ademds de =
esto es posible un cambio referente a la altura de lasg léminas
sin una pérdida de tiempo notable, ya que para completar los -
programas de las fébricas de ventanas las series pequafisg de -
18minas de vidrio dobles son inevitables.

Fl cambio engorroso del dispositivo para otra altura
de laminas tiene todavia otra desventaja econdmica mas. S5i por
ejemplo,rhay que complimentar un pedido de 100 laminas de vi--
drio dobles, de medidas iguales, hay que fabricar siempre algu
nas iéminas dobles de més para compensar el desecho de fabrica
cién, quedando por regla general algunas l&minas dobles que no
se pueden vender.

También el inconveniente que se acaba de indicar pug
de ser subsanado por un dispositivo en el que el cambio pa-

ra otra altura de léminas précticamente no reguiere tiempo
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adicional, puesto que un dispositivo de este tipo permite la
fabricacidén posterior racional para sustituir las piezas de-
fectuosas de una serie de por ejemplo 100 unidades, de la
que entonces se fabrica primero solamente el nimero de unida-
des realmente encargadas, es decir 100 unidades en el ejemplo
presente.

Otro inconveniente del dispositivo conocido para
la fabricascidn de l&minas dobles completamente de vidrioc se
deriva del hecho de que el vidrio mecénico empleado para la
fabricacidn de estas léminas, debido al procedimiento de su
fabri;acién tiene ciertas irregularidades de planidad, Estas
irregularidades son muchas veces tan pequefias que apenas Se pug
den ver antes de la introduccidn de las laminas en el horno.
Solamente durante el calentamiento, como consecuencia de es-
tas irregularidades las 14minas individuales o se comban ha-
cia fuera, produciendo por lo tanto panzas, o bien caen en for
ma céncavarhacia dentro, partiendo esta flexidn de los bordes
transversales horizontales situados abajo o arriba y que es-
tan soldados, ya que estos suelen Ser soldados previamente.
Estas oscilaciones irregulares de la separacién de las lémi-
nas impiden que los bordes longitudinales verticales se suel-~
den de modo que la zona marginal mantenga la tolerancia pres-
crita del espesor y que ademés la costura de soldadura esté
situéda en el centro.

E1 invento tiene el objeto de mejorar gl dispositi-
vo conocido para la fabricacifn de léminas dobles gnteramente

de vidrio con evitacién de sus inconvenientes y de crear un
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dispositivo de este tipo en el que la guié de las léminas de
vidrio esté estructurada de tal manera que la deseada separa-
cién necesaria de las léminas se puede mantener exactamente
con un dispendio constructivo muy pequefio en lo posible.dde-
més se quiere crear una posibilidad poco dispendiosa y poco
exigente con respecto a la conservacidn,aplicable en los hornos
corrientes para obtener costuras de soldadura verticales situa
das siempre en el centro y que no rebasan los limites de tole-
rancia, por medio de una fijacién de la separacifn mitua pres-
crita de las léminas individuales de l&minas dobles totalmente
de vidrio en la zona de los bordes longitudinales verticales

a soldar. Por fin se pretende con el invento que el disposi-~
tivo permita tambidn una fabricacidn racional de series pequg
fas y pequefifsimas y también de léminas dubles enteramente de
vidrio sueltas,

De acuerdo con el invento se prevé gue por lo menos
una de las dos guias,es decir la guia superior y/o inferior
para las léminas de vidrio consiste de sectores oblongos suel-
tos e independienfas entre si y que cada sector de guia tiene
tres elementos de guia en forma de railes dispuestos con sepa-
racidn paralela entre ellos en un plano esencialmente horizon-
tal, estando previsto de un modo prefergnte que por lo menos
ia guia superior estéd configurado de esta manera en sectores.

Los sectores de una guia configurada por sectores
pueden constar de acero plano con paredes paralelas y en rela

cién con la longitud total del horno de tratamiento pueden te-
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ner una longitud pequefia de aproximadamente un metro.

En el empleo de una guia de este tipo de acuerdo con
el invento se ha visto de un modo sorprendente gque a pesar de-
una conduccidn, considerada hasta ahora como inapropiada, rea-
lizada con un juego relativamente reducido de las léminas de -
vidrio en estrechos sectores marginales superiores y/o inferig
res, después del proceso de soldadura no aparecen sitios arafia
dos que perjudicarién el aspecto de las léminas de vidrio dp~--
bles scldadas. Por esste motivo no solamente la guis superior -
puede estar combinada de esta manera, sino ademds también los-
sistemas de rodillos de cuchillo previstos hasta ahora en la -
gufa inferior, pueden ser sustituidos por una guis de este ti-
po de acuerdo con el invento. Entonces es posible también que-
se emplee solamente un elemento de guia (central) en sustity--
cidén del rodille de cuchillo.

Los elementos de guia estructurados de acuerdo con -
el invento en forma de sectores se fijan de un mado preferente
a lo largo de la guia en varios sitios dispuestos con distancia
entre si.de la via de guia respectiva, siendo uno de estos si-
tios un sitio fijo. De acuerdo con esta configuracidn los elg-
mentos de gufa pueden estar rodeados en tres sitios por arcos-
que se fijan en la guia o via de guia y pueden sstar sujetos -
en estos por medios de fijacidén en forma de espigas que peng--
tran par los elementos de gufa y por casquillos de distancia =~
dispuestos entre los elementos de guia, pudiendo estar fijados
los elementos de guia en el arco central que forma el sitio fi
jo y pueden estar dispuestos en forma longitudinalmente movi--

ble en relacién con los arcos exteriores.
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Una entrada mas fécil de las léminas de vidrio movi-
das a través del horno de tratamiento en 1las rendijas de los
sectores de gufa que las conducen puede conseguirse porque los
elementos derguia, especialmente el eslemento de guia central,
estdn biselados en sus extremos delanteros, para lo cual los
elementos de guia centrales pueden estar bisslados en forma
de V en sus extremos delanteros y los elemntos de guia exte-
riores biselados en sus superficies interiores delanteras.

Para conseguir que en el dispositivo de acuerdo con
el invento no solamente quede asegurada la guia deseada, sino
que ademds de esto exista también la posibilidad de fabricar.de
un modo racional series pequefias y pequefiisimas y hasta l8minas
de vidrio dobles sueltas, estd previsto de un modo preferente
que la altura de los sectores de la guia superior pueda regu-
larse con independencia entre si. Légicamente esta estructura-
cifn del dispositivovcon partes de la guia superior cuya altu-
ra se puede regular por sectores, puede consequirse también
con otros medios de guia distintos a los que acaban de des-
cribirse. Sin embargo, se ha visto que una construccidn del
dispositivo en la forma arriba descrita no solamente da resul-
tados muy satisfactorios en lo que se refiere a la exacta con-
duccidén deseadg, sino que una guia as{ configurada es también
especialmente .apropiada para un dispositido en el que los
sectores de la guia superior de acuerdo con gl invento deben
ser ajustables en su altura con independencia entre si.

La longitud de los sectores de la guia superior,

vista en la direccidn del transporte, se elige de un modo pre-
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ferente de tal manera que esta longitud coincide en lo esen-
cial con la longitud de las léminas de vidrio dobles que

se van a fabhricar con el dispositivo y que es esencialmente
igual a la longitud de las léminas de vidrio individuales a
soldar, para lo cual es claramente conveniente que la langditud
de los sectores de guia sea igual a la longitﬁd méxima de las
léminas individuales a soldar.

Esta medida, aconsejada de acuerdo con el invento,
proporciona la posibilidad de ajustar la guia superior por
sectores, segin la altura de las laminas individuales que se
encuertran precisamente en un sector determinado.

Por ejemplo se puede ajustar primero a una determina-
da primera altura de ldminas el sector de la guia superior si-
tuado delante de la entrada del horno de tratamiento. Cuando
el sector de guia contiguo, gue se encuentra ya dentro del
horno, ha entragado las lé&minas individuales de altura tal vez
diferente que antes se encontraban todavia en el mismo, este
sector de guia se pone al nivel del sector de guia que se en-
cuentra delante de la entrada del horno. Entonces la pareja
de léminas individuales puede ser transferida a este sector
de guia gque se encuentra dentro del horno. Cuando las dos 14~
minas individuales que se deben soldar para formar una lémina
doble enteramente de vidrio, se encuentran ahora en el primer
sector de guia que estd dentro del horno, el sector de guia
situado delante de la entrada del horno puede ser ajustado de
nuevo para recibir léminas individuales de altura Aiferente,

si esto es necesario a base del programa de fabricacién. Las
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léminas individuales pueden ser trasladadas desde el primer
sector de gufa, que se encuentra dentro del horno en la gsta-
cidn de calentamiento, al segundo sector de guia que se en-
cuentra dentro del.hurno, tan pronto como este, después de
la continuacién del transporte de la l8mina gque teniendo tal
vez una altura diferente se encontraba antes en el mismo,
ha sido ajustado al nivel de la l&mina que estd en el primer
sector de guia que se encuentra dentro del horna.

Por la modalidad de trabajo que es posible a& base
del dispositivo de acuerdo con el invento, se obtiene clara-
mente la posibilidad de fabricar en forma racional también

series pequeﬁas'u también léminas dobles sueltas, puesto que

al efecto no hay que interrumpir el trabajo del dispositivo.

Una forma de realizacidn preferida del invento se
caracteriza porque la altura de los distintos sectores de guia
puede regularse autom&ticamente de acuerdo con la altura de
las l2&minas respectivas por medio de un dispositive de accio-

namiento combinado con cada sector de guia. Al respecto se re-

_ comienda que cada sector de gula tenga dispositiveos para pal-

par la altura relativa de dos sectores de guia calindantes

y para igualar la posicidn del sector de guia siguiente en la
direccidn del transporte a la altura del sector de guia ante-
rior. Estos dispositivos palpadores pueden ser interruptares.
de fin de carrera dispuestos en listones de conmutacién verti-
cales combinados por parejés, los cuales interruptores regulan
por su posicidn los dispositivos de accionamiento para la adap-

tacidn de ls altura.
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Un perfeccionamiento especialmente ventajoso de la
idea inventiva arribas explicada se distingue por un nimero de
bastidores de soporte dispuestos encima de los sectores de guia
superiores y encima del horno de tratamiento, la altura de cada
uno de los cuales se puede regular por dos husillos mediante
un motor de accionamiento con independencia entre si; estando
los mismos alargados en la direccién del transporte .de las
léminas y correspondiendo su longitud esencialmente a la longi-
tud méxima de lss léminas a soldar, de cada uno de los cuales
se extienden hacia abajo en el horno de tratamiento dos pernos
de guia y de soporte, en los que estén fijados los sectores de
guia superiores. El sector de guia combinado con dos pernos de
guia y de soporte puede estar unido a uno de los pernos en forma

fija, al otro en cambio en forma deslizante en la direccién de

conduccién. De este modo es posible recibir y neutralizar la

dilatacidn térmice de los sectores de guia que pueden constar
por ejempio de tubos de soporte fijados en los dos pernos de
guia y de soporte y con réilss de guia acoplados a ellos.
Puesto que los perncs de guia y de soporte, de los
que de acuerde con el invento pueden'atar suspendidos los sec-
tores de guia, se alargan y se acortan térmicamente en la regu-
lacién de la altura de los sectores de guia, (ya que en la re~
gulacifn de altura se modifica la porcién de los pernos de guila
y de soporte situada dentro y fuera del horno de tratamiento),
se recomienda también de acuerdo con el invento que se empleen
dispositivos para la continua regulacién fina de la altura de

los distintos sectores de guia en dependencia de la posicién de
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cada sector de guia con referencia a la l&mina guiada en el
mismo. Por medio de un dispositivo de este tipo, que puede tg
ner barreras de aire para palpar la posicidn de los sectores
de guia respectivos con relacidn al borde superior de la 14-
mina, es posible controlar de un modo continuo la posicidén
del borde superior de la l&mina con referencia a la gula su-
perior (por ejemplo con referencia a los elementos de guia en
forma de rail suspendido de un twbo de soporte) y por el ajus-
te fino de la altura del sector de guia respectivo puede pro-
curarse que los bordes o cantos de las léminas estén situados
siempre correctamente en los dispositivos de guia, por sjemplo
en los elementos de guia en forma de rail del sector de guisa.
£1 funciconamiento automfdtico del dispositive propues
to de acuerdo con el invento se perfecciona todavia mfs si en
cada sector de guia se prevé un dispositivo de palpado para
examinar el estado de carga del sector de guia respecfivo, el
cual dispositive regula el transporte de las léminas en cola-
borécién con los dispositivos para la adaptacidn de la altura
de sectores de guia vecinos. Este dispositivo de palpado, que
segin un perfeccionamiento del invento puedé tener una barrera
de aire, avisa por ejemplo a un mando central que un sector de
guia determipado no tiene l3mina, Esta sefal provoca entonces
la regulacidn de la altura de este sector de guia de mado que
este se adapta al nivel dei sector de guia anterior que contie-
ne una lédmina de una sltura determinada. A continuacidn se
transporta o se transportan también automdticamente la lémina
o las léminas situadas hasta entonces en el sector de guia

anterior, al sector de guia cuyw altura ha sido regulada o
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adaptada.

De acuerdo con el invento, el dispositivo de solda-
dura para unir los bordes superiores de las léminas puede ser
un brazo de guemador cuya altura se puede regular automética-
mente en dependencia de la altura de la l8&mina respectiva.
También agqui puede estar previstoc un ajuste gruesoc y un ajuste
fino para la altura del brazo de quemador. El ajuste grueso se
puede realizar de tal manera que la altura del brazo de quema-
dor se regula autométicamente en dependencia de la altura del
sector de guia vecino que le precede. A este objeto con e bra-
zo de quemador puede estar combinado un listén de conmutacidn
vertical que colabora con interruptores de fin de carrera dis-
puestos en un listén de conmutacién correspondiente del sector
de gufa que precede al brazo de quemador para adaptar la altu-
ra del brazo del quemador a la altura del sector de guia gue
le precede.

Para el ajuste fino de la alturas del brazo del que-
mador en dependencia de la posicidn del brazo de quemador en
relacidn con el borde superior de la lé&mina puede preverse,
en forma parecida que en el ajuste fino de los sectores de
guia en dependencia de la posicién de los sectores con rela-
cidn al borde superior de la lédmina, un dispositivo de palpa-
do que puede tener barreras de aire para palpar la pasicién
del brazo del quemador con referencia al borde superior de la
lédmina. Las sefiales, que caracterizan la desviacién del borde
superior de la lémina de la posicidn tedrica, provocan entonces

por medio de la impulsidn combinada con el brazo del quemador



10

15

20

25

(que en lo demds puede estar construida parecida al disposi-
tivo para el ajuste de los distintos sectores de guia) un ajug
te continuo del brazo del quemador en adaptacifn a la altura
del borde superior de la l&mina,

Paré evitar el abombamiento o la contraccidn de las
léminas individuales durante la soldadura de los bordes lon-
gitudinales verticales debido @ la falta de planidad de las
1&minas individuales asi como para evitar un exceso del grueso
en la zona marginal y una disposicidn excéntrica de la costu-
ra de soldadura, se prevé también de acuerdo con el invento
que cerca de los bordes longitudinales verticales existen &rga
nos de sujecidn alargados verticales dispuestos por parejas
en lados opuestos de la lémina doble de vidrio, los cuales

pueden desplazarse en direccién vertical al plano de la lémins

y que se pueden poner en contacto con el lado exterior de las

léminas individusales,

Se ha visto que con esta estructuracidn del disposi-
tivo de acuerdo con el invento se puede conseguir la evita-
cidén de los inconvenientes arriba mencionados tambifn si las

guias no estén estructuradas en sectores y especialmente tam-

poco con sectores de gulas cuya altura se pusde regular con in-

dependencia entre ellos. Pero también se ha visto que una es-
tructuracién como la arriba descrita se puede realizar venta-
josamente sobre todo en un dispositivo como el arriba descrito,
puesto que de este modo con vidrio mecanizado de cualquier to-
lerancia usual se pueden fabricar l&minas dobles enteramente

de vidrio que cumplen perfectamente todas las exigencias que
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se pueden hacer con resﬁecto a ellas.

De acuerdo con una forma de realizacifn preferida
del invento, los brganos de sujecin tienmen barras de presidn.
De acuerdo con la ensefanza del invento estas barras de pre-
sifn se acercan a las ldminas que esté&n soldadas en sus bor-
des transversales horizontales (y gque en el borde superior e

inferior estédn guiadas lateralmente con una distancia de rodi~-

Nos de unos 20 mm en forma suelta) hasta que los bordes trans-

versales situados arriba y abajo y que tienen una medida cons-
tante, quedan sujetos en posicidén firme y exactamente vertical.
Debido a esto las léminas individuales, caso de haberse comba-
do hacia fuera, se colocan paralelsmente entre si, de moda
que para la soldadura subsiguiente de los bordes longitudina~
les verticales gqueda asegurada la observacidén de la toleran-=
cia del espesor y una disposicién céntrica de la costura de
soldadura.

También de acuerdo con el invento se aconseja equi-
par los Grganos de sujecidn con dispositivos de aspiracién
que actian sobre las léminas individuales, para obtener asi
la posibilidad de poner léminas combadas hacia dentro de nuevo
a la medida esxterior necesaria, quiere decir a la separacion
prevista. Para esto en barras de guia previstas de acuerdo con
el invento, que transcurren en lo esencial paralelamente a
los Grganos de sujecidn, penetran verticalmente en el horno y
son desplazables en direccidn vertical con referencia al plano
de la lémina, pueden colocarse unc o varios listones de aspi-

racidn al vacio que se alimentan con presién negativa, 5i des-
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pués de la aplicacidn de las barras de guia los listones de
aspiracién se cargan con presidn negativa, las léminas indivi-
duales son atraidas por los aspiradores a su medida exterior
y fijadas de este modo hasta la terminacidn del proceso de
soldadura.

En una forma de realizacidn del invento estd previs-
to que siempre dos barras de guila se apoyan por barejas En
cada lado del plano de la l8mina en un carro que se puede des-
plazar verticalmente en relacién'con el plano de la l8mina,

El carro se encuentra al exterior del horno, porque con esto
se mejora la exaditud del proceso. Los carros, o también otros
posibles apoyos o sujetadores para los drganos de sujecidn y/o
las barras.de guia pueden estar dispuestos en los soportes del
horno o también en apoyos adicionales situados al lada del hor-
no como sitios de apoyo (preferentemente dos o cuatro apoyos
adicionales). Desde los apoyos pueden introducirse en total
cuatro barras de guia en direccidn vertical en el harno, las
cuales estén opuestaé por parejas con referencia al planoc cep
tral de la lé&mina. Una pareja de las barras de guia con los
correspondientes drganos de sujecifn o barras de presidn sirve
para la fijacifn de las lédminas en la zona del borde longitu-
dinal delantero y la otra pareja para la fijacidn de la sepa-
racidn de las ldminas en la zona del borde longitudinal pos=-
teripr.

Una forma de realizacidn preferids del invento se
distingue porque las dos barras derguia apoyadas en un lado

del planc de la 1l&mina en un carro junto con las barras de guia
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situadas en el otro lado del planc de la lémina pueden despla-
zarse simulténeamente al plano de la l&mina por medio de un
sistema de husillos que actla sobre los dos carros. El eje
del husillo puede estar situado verticalmente con referencia
al plano de la ldmina, con lo que motores de regulaciéﬁ que
trabajan exactamente y que pueden actudr también sin husillos
directamente sobre los carros o los apoyos para los drganos
de sujecién, hacen posible un desplazamiénto exacto de las ba-
rras de presién y/o de los dispositivos de aspiracidn en sen-
tido vertical con referencia al planc de la lémina, quiere de-
cir transversalmente con referencia al eje del horno.

En consideracidn a la longitud de las barras de
guia es recomendable que éstas estén apoyadas también en su
extremo inferior, cuyo apoyoc se puede realizar de un modo si-

milar a aquel del extremo superior,

El invento y sus formas preferidas asi como otras
caracteristicas y ventajas del invento se desprenden de las
. » . » . . ” -
reivindicaciones y de la descripcidn que se hace a continua-
cién, en la que se explican ejemplos de realizacidn haciendo

referencia a los dibujos, en parte esquemdticos, que muestran

lo siguiente:

Figura 1 un corte vertical a través de un arco que apoya de-
mentos de gufa en forma de.railes de guis superior
para la conduccifén de las léminas de vidrio dentro
del horno de tratamiento, como apoyo cerca

de los extremos de los elementos de gula.
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Figura 2

Figura 3

Figura 4

Figura 5

Figura 6

Figura

Figura 8

Figura 9

-lB_

la vistarde un corte a lo largo de la linea 2 - 2 de
la Figura 1,

una vista lateral, parcialmente en seccidn de un ejem
plo de realizacidn de los elementos esenciales para la
fijacién de la separacidn mdtua de las ldminas indivi-

"€:spués de la solde

[

dura de los bordes transversal®:

Figura 3,

una vista desde arribagd
r%
las Figuras 3 MQéle objeto de mostrar la disposicidn
5 8

de los carrog ara'Eixa oyo de barras de guia en la
P poy g

direccidn ge lé%ﬁlecha 5 en las Figuras 4 y 3,
"?s.;k T 3

S F
un corts long%%ﬂdinal de una parte de un horno tdnel

AN

con Sectores de guiaz superiores cue se encuentran
LN R

diferentes y con una gufs inferior pasante,

% i,
t;%%é%eral en la direecidn de la flecha T de la Figu-

ra é, a escals aumentéda en comparacidn con la Figura 6,
el sector de guia representado en la Figura 7 en vista
frontal siguiendo la flecha 8 de la Figura 7, con el pal-
pada de barreras de aire,

un recorte de 1la Figura 7 a escsla aumentads, con el pal-

pado de barreras de aire, y

Figura 10 un brazeo de quemador superior con las barreras de

aire correspondientes para el ajuste fino de le sltura

en una vista parcial,

QQ Q,TV’LQQQ.(&@ lucadcd kDQ...QD.
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Las figuras 1 y 2 de los dibujos muestran un recorte de un dis-
pogitivo para la fabricacién de laminas dobles enteramente de vi
drio que se fabrican mediante la soldadura de los bordes trans=-
versales horizontales y de los bordes longitudinales verticales
de 1&minas individuales 24 gque por parejas con separacitn para-
lela mutua son conducidas verticalmente a través de un horno de
tratamiento apoyadas en uné guia inferior, no representada en
las Figuras 1 y 2, constituida por una via de rodillos y por me-
dio de una guia superior gque se describiré a continuaciﬁn de un
modo més detdlado. En cuanto a los detalles, las Figuras 1y 2
muestran un recorte de la guia superior de un dispositive de
este tipo.

La guia superior del dispositivo consta en lo esen-
cial de distintos sectorss alargados independientes entre si, de
los que en las Figuras 1y 2 estd dibujadc solamente un sector
de guia en seccidn. Cada sector de gufa consta de tres elementos
de gufa 10, 11 y 12 en forma de railes dispuestos con separacidn
parglela mutua entre si en un plano esencialmente horizontal y
que consta de acero plano de alta calidéd, por ejemplc acero cCIS
mo niquel, con paredes paralelas teniendo por ejemplo una longi-
tud de aproximadamente 1 m.

Los elementos de gufa 10, 11, 12 estén apoyados cada
uno a lo largo de su longitud en tres sitios dispuestos con se-
paracifén mutua entre e{ por un arco 14, de los gque un arco 14
se encuentra aproximadamente en el centro longitudinal y dos ar-
cos 14 cerca de los extremos de los elementos de guia 10, 11,
12. En las Figuras 1y 2 esté rapraséntado soclamente un arco 14

que se encuentra cerca del extremo delantero, opuesto a la di-
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recFién del movimiento de las léminas de vidrio, de los elementos
de gquia 10, 11, 12.

Los elementos de gufa 10, 11, 12 de un sector de
guia superior, abrazados lateralmente por los extremos inferiores
de los brazos de los arcos 14 en forma de U, estén sujetos en los
hrazos del estribo por medio de las espigas 16. Las espigas 16
atraviesan los extremos superiores de los elementos de guia 10,
11, 12 asi como los casquillos de distancia 17 diserstos entre
los slementos de guia 10, 11, 12 en la parte superior. El grueso
de los casquillos de distancia 17 es algo maycr que el espesor de
las léminas individuales dervidrio guiadas entre los elementos de
guia 10, 11, 12 en forma de railes. las e;pigas 16 estén afianza-
das contra un deslizamiento axial por medio de pasadores o alam-
bres no dibujados que se pasan por los taladros 18 previstos en
los estribos 14.

En el arco central 14, no representado en el dibujo,
que forma el sitic fijo, estdn fijados los elementos de guia por
ejemplo de tal manera que la espiga 16 correspondiente a este ar-
co 14 atraviesa con poco juego los taladros previstos en los ele-
mentos de guia 10, 11, 12 para la espigs 16, Desde este sitio fi-
jo los elementos de guia 10, ll,'12 an forma de railes pueden di-
latarese hacia ambos ladas al ser calentados por el calor del hor-
no. Esto es posible;porque los agujeros previstos para las espigas
16 de los otros dos arcos 14 estén configurados como agujeros

oblongos 19 (véase Figura 2).
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Para facilitar la entrada de lss laminas de vidrio
24, que se mueven a través del horno de tratamiento, en las
rendijas entre los elementos de guis 10, 11 y 11, 12 respeg
tivamente que las conducen, los extremos delanteros, dirigdi
dos en sentido opuesto a la direccion del movimiento de las
léminas, del elemento de guia central 11 estan provistos de los
biseles 20 en forma de V. También los elementos de guia extg
riores 10 y 12 estan biselados en sus lados situados hacia
el interior, tal como se ve en la Figura 2.

Con la estructuracidn srriba descrita del disposi-
tivo con referencia a las Figuras 1 y 2 se consigue que la
separacion necesaria entre las laminas se puede mantener exag
tamente con un dispendio constructivo muy pequefio, siendo la
guia ademds muy segura en su funcionamiento y précticamente
sin necesitar atenciones. Aparte de esto el dispositivo equi
pado con esta guia superior posee todavia otras ventajes -
mds, de las que se hablard todavia més abajo.

Primero, con referencia a las Figuras 3, 4 y 5 de
los dibujos, se describirén los elementos esenciales del dig
positivo para la fijacidn de la separacifn mutua de las 1&-
minas individuales durante la soldadura de los bordes longi-
tudinales verticales, quiere decir después de la soldadura
de los bordes transversales horizontales.

La Figura 3 muestra un recorte del bastidor 22 del
horno. Encima del bastidor 22 estd dispuesta en ambos lados

del plano central de una ldmina doble 24 a soldar en sus boz
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des longitudinales verticales 23 (véase Figura 4) una guis
de carro 26, 27, en la que se puede mover un carro 28, 29
horizontalmente en direccién hacia el plano de la lamina o
aparténdose del plano de la lémina. La impulsidon de los dos
carros 28, 29 se realiza a través de un husilleo 31 accicna-
do por un motor, el cual husillo se apoya en los cojinetes
32, 33 y engrana con los carrog 28, 29 a través de los cas-
quillos roscados 34, 36. Los carros 28, 29 pueden despiaza;
se horizontel- y verticalmente por medio de los tornillos -
de ajuste.

Con los dos carros 28, 29 estén en conexidn las ba
rras de guia 37, 38, 40, 42 que desde arriba penetran en el
bagtidor 22 del horno y que por medio de los carros se pue-
den mover en direccifn hacia las ldminas 24 y apartédndose -
de estas, pudiendo ser la carrera de sproximadamente 15 mm.
En las barras de guia 37, 38, 40, 42 estén dispuestas las -
barras de presién 44, 46, 48, 50 que se extienden en direc-
cidén vertical a lo largo de las laminas individuales de la
lémina doble 24 cerca de sus bordes longitudinales a soldar.
Adicionalmente pueden estar dispuestos en las barras de guia
37, 38, 40, 42 también listones de aspiracidn, para poder -
atraer laminas combadas hacia dentro a su medida exterior.

En la Figura 3 se puede ver una rueda de impulsidn
52 con la que se acciona el husillo 31. Para las barras de
guia 37, 38, 40, 42 que se pueden regular en sentido verti-
cal y horizontal, estén previstas en el techo del horno sep

des perforaciones 54 para hacer posible el desplazamiento -
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de les barras de gufa 37, 38, 40, 42 y con esto el ajuste de
los 6Grganos de sujecidén o barras de presidn 44, 46, 48, 50

a las léminas 24 que sobre laos rodillos 56 de la gufa infe-
rior pueden ser transportadas a la posicién de soldaduras. La
Figura 3 da a conocer ademés que las barras de gufs 37, 38,
40, 42 cstén unidas por medio de los cuerpos de soporte 60,
regulables en sentido vertical y horizontal, a los drganos
de sujecién, que constan de barras de presidén y tal vez de
agpiradores de vacio.

Fl accionamiento del husillo 31 para el desplazamien=
to de los 6rgangs de sujecidn puede ser manual, eléctrico,
neumdtico o hidrdulico,

En la Figura 5 se ve en vista desde arriba una for-
ma de realizacién especial del accionamiento por husillo con
1s rueda de impulsién 52, el husillo 31 y los dos carros 28,
29, la cual forma de reslizacidn corrésponde a lo representa-
do en las Figuras 3 y 4.

£l funcionamiento de esta parte del dispositivo es
como sigue:

Después de que las léminas 24, soldadas en sus bor-
des horizontsles superiores e inferiores vy conducidas en for-
ma suelia sobre los rodilles 56, han sido colocadas en la po-
sicién de soldadura, se acercan las barras de presién 44, 46
y 48, 50 respectivamente por medio de las barras de guls 37,
38 y 40, 42 respectivamente tanto a las léminas 24 que los -
bordes superiores e inferiores que tienen una medida constan-

te, gquedan sujetos de un modo firme y exactamente vertical.
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Con esto las léminas individuales 24 de las léminas dobles
24 combadas hacia fuera se colocan paralelaments entre si,
de modo que en la subsiguiente soldadura de los bordes lop
gitudinales verticales quede ssegurado el mantenimiento de
la tolerancia del espesor. Simulténeamente con las barras
de presién 44, 46, 48, 50 se aplican las listones de aspi-
racién a las ldminas. A continuacidn se ponen en funciona-
miento los aspiradores. Después de que los bordes longitudi
nales verticales han sido soldados se suspende la alimenta-
cidn de los listones de aspiracidn con presion negativa. Los
drganos de sujecidn, constituidos por las barras de presidn
44, 46, 48, 50 y los listones de aspiracidn se retiran en-
tonces por medio de las barras de guia sccionadas por el hy
sillo 31 y los carros 28, 29, Por fin la lémiﬁa doble 24 de
vidrio soldada es trensportads sl horno de enfriamiento.

Con esto se asegura por lo tanto que las dos lami-
ras individuales en el momento de ser soldados sus bordes -
verticales estén situadas verticalmente y paralelamente en-~
tre si, de modo que queda asegurads una costura de soldadura
uniforme y una separacion uniforme de las léminas en tods su
extension. Tan prontoc como los rodillos de aplastamiento,que
sirven para la soldadura de los bordes longitudinales verti-
cales, han alcanzado los bordes inferiores de las léminas,
las léminas individusles estén completamente fijadas por las
barras de presidn 44, 46, 48,50 que 8l iniciarse la subidas -
vertical del quemador se ajustan & las laminas.

Le Figurs 6 muestra un corte longitudinal a traves

de una parte del horno de tratamiento que tiene la forma de



10

15

20

25

- 25 -

horno tdnel, y da una buena vista panordmica del dispositivo,
en el que para mayor claridad se han omitido ciertos elementos,
por ejemplo los elementos para la fijacién de la separacién de
las léminae individuales para Ja soldadura de los bordes langi-
tudinales verticales. Se ve que las léminas 24 dentro del hor-
no 22 apoyadas en una guia constituida por los rodillos 56 son
conducidas a través del horno 22, Los bordes horizontales su-
periores de las laminas 24 son conducidos en la guia superior,
la cual consta de distintos sectores de guia que en su conjun-
to estan sefalados con 61, 62, 63, 64, 65.

Dado el casa pueden conducirse a un sector de guia
simultdneamente dos laminas cortas 24, como esto en los que
se refiere al primer sector de guia 61 esté representado & tI
tulo de ejemplo en la Figura 6 con trazos interfumpidos.

Segln se desprende las Figuras 6, 7 y 8, cada uno
de los sectores de guia 61 & 65 consta de un tubo de soporte
66, del que estéd suspendido un sector de la guia superior que .
consta de tres elementos de guia 10, 11, 12 en forma de railes
y esté seffalado en su conjunto con 67. Un sector de guia 67
forma por lo tanto, tal como esto ya se describid méds arriba
con referencia a las Figuras 1 & 3, dos guias cada una para -
una lémina individual de la lémina doble 24 enteramente de vi
drio a fabricar. E1 tubo de soporte 66 se apoya en dos pernos
de guia y de soporte 6B, 69 y estd unido rigidamente al perno
de guia y de soporte 68, mientras frente al otro perno de guia
y soporte 69 es posible un movimiento deslizante. Los pernos
de guia y de soporte 68, 69 se apoyan en un bastidor 70 dis-

puesto encima del nivel del techo del horno tanel 22, y los
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distintos pernos de guia y soporte 68, 69 pasan por cojinetes
de deslizamiento 71 correspondientes en el bastidor 70. Los
extremos superiores de los pernos de guia y de soporte 68, 69
estan en comunicacidn cada uno con un bastidor de soparte 72,
cuya altura se puede regular a través de los husillos 73 por
medio de un motor de impulsién 74 asi came dos engranajes 75.

La suspension de lo; distintos tubos de soporte 66
en los pernos de guia y de soporte 68, 69 se desprende espe-
cialmente bien de la Figura 7. Segln se ve en este dibujo, ca
de- tubo de soporte 66 estd unido rigidamente 21 perno de guia
y de soporte 68 por medio de los tornilles 76. Si durante el
calentamiento el tubo de soporte 66 se dilata en la dirsccion
seMalada por la flecha 77 - en la Figura 7 por lo tanto hacia
la derecha = un deslizamiento correspondiente del tubo de so-
porte 66 para la compensacidn de esta dilatacidn térmica es -
posible porque el tubo de soporte 66 no estéd unido rigidamente
al sequndo perno de guia y de soporte 69, sino que esté apoya-
do enrforma deslizante frente & este. Este apoyo deslizante se
hace posible por los rodilles 78, que pueden rodar hacia un
lado y otro en direccion longitudinal sobre una superficie de
apoyo 79 unida firmemente sl perno de guia y de soporte 69
(véase Figura 8). Con esto se evita cualquier deformacién de
los tubos de soporte 66 y de los sectores de guia 67 suspendi-
dos de los mismos bajo cambios de la temperatura en el horno
tanel 22, de modo:que queda asegurada una exacta conduccidn
recte de las léminas de un sector de guia 8l otro.

Segln muestre la Figure 6, el dispositivo estructu-~

rado de acuerdo con el invento para el ajuste de altura de los
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distintos sectores de guia 61 a 65 tiene un ajuste grueso pa
ra ajustar siempre un sector de guia en dependencia de la po-
sicidén del sector de guia precedente 8si como un dispositivo
para el ajuste fino del sector de guia respectivo en depen-
dencia de la posicidn de los sectores de guia 67 y 10, 11, 12
con referencia al borde superior de las léminas 24, El dispo-
sitivo para el ajuste grueso.- por ejemplo del sector'de guia
62 con relacidn al sector de guia 61 - tiene interruptores de
fin de carrera 81, B2 dispuestos en el extremo de un liston
de conmutacidén 80 y que por medio de un listén de conmutacidn
83 que estd dispuesto en el sector de guia 61 pueden ser ac-~
cionados directamente. Dispositivos similares estén previstos
también entre los sectores de guia 62 y 63, 63 y 64, 64 y 65
etc.

Para el ajuste fino de los sectores de guia en depep
dencia de la posicion relativa al borde superior de la 1amina
sirven las barrerss de aire 84, B5 mientras otra barrera ds
aire B6 estd prevista para comprobar el estedo de ocupacién
del sector de guia respectivo (véase Figura 9).

Parecidamente a como los distintos sectores de guia
pueden ser ajustados en su altura frente al sector de guia
precedente asi como en relacidn con la lamina de vidrio que
se encuentra en ellos, también al ajuste gruesoc de un brazo de
quemador horizontal 87, cuys parte esencial &l quemador estd
representado en sus detalles en la Figura 10, y que sirve pa-
ra la soldadura de los bordes superiores horizontales de las

14minas, puede realizarse en dependencia de la posicidn del
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sector de guia 63 por medio de dos interruptores de fin de ca
rrera 88, 89 y de un listdn de conmutacidn correspondiente 90
en el sector de guia 63 en dependencia de la posicidn del seg
tor de guia 63, y por medic de dos barreras de aire 91, 92 en
dependencia de la posicidn del borde superior de la lémina con
relacidn a las toberas 93 del quemador 93 (véase Figura 10)
puede realizarse su ajuste continuo.

Los motores 74 con los engranajes 75 y los husillos
73 para el ajuste de la altura de los distintos sectores de -
guia asi como la impulsidn para el ajuste de altura del braza
horizontal del quemador 87 estén conectados dindmicamente a
través de un sistems de mando central con los distintos dispg
sitivos de pslpado 80, 81, 682, 83; B84, 85, 86; 88, 89, 90;91,
92 y con la impulsidn para el avance de las laminas 24 en la
direccion del avance, de modao que una vez realizada la adapta
cion del nivel de los distintos elementos, el =juste grueso,
fino y de altura de los sectores de guia 61 a 65 asi como del
brazo horizontal B7 del quemador y el avance de las léminas
24 se realize en forma sutomdtica.

El diépositivo de acuerdo con el invento trabaja cg
mo sigue: Tal come més srriba se describié para el dispositi=-
vo con referencia a las Figuras 6 a 10, tan pronto como el -
sector de guia 61 situado delante del horno tinel 22 ha sidao
ajustado a la sltura que corresponde a la de las laminas 24
a mecanizar (en Figura 6 & la izquierda), las léminas 24 a sel
dar se colecan en la guia. Segin se ve en la Figura 6, en es-

te momentc ya no se encuentra en el sector de guia 62 ninguna
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lémina 24, de modo que la barrera de aire abierta 86 avisa
que el sector de guia 62 no estéd ocupado.

A continuacién, debido & la sefal emitida por el
interruptor de fin de carrera abierto Bl, que indica que el
sector de guia 62 estéd demasiado alto, el sector de guia 62
baja hasta que ambos interruptores de fin de carrera 81, 82
son accionados por el listén de conmutacién 83. Esto indica
que los sectores de guia 61 y 62 se encuentran al mismo ni-
vel. Tan pronto como se ha transmitido al mando central le -
seffal correspondiente para los interruptores de fin de carrg
ra 81, 82 que indica que las léminas 24 pueden ser transpor
tadas, estas son trasladedes desde e} sector de guie 61 al -
sector de guia 62, A continuacién la barrera de aire 86 comy
nica la ocupecidn del sector de guia 61, con lo que queds blg
queado el transporte ulterior de laminas.

Durante el descenso del sector de guis 62, debido
al calentamiento los pernos de guia y de soporte 68, 69, en
los que estd fijado el tubo de soporte 66, se dilatan en di-
reccidn hacie la lémina 24. Las laminas 24, tan pronto como
hen pasado del sector de guia 61 al sector de guie 62 y can
esto al interior del horno 22, se dilatan el mismo tiempo en
direccion opuesta, de modo que ya no quedé asegurado un ajus-
te de alturs dptimo de los sectores de guia 67 con referencia
a las léminas 24,

Por el movimiento descrito de la lédmina 24 con relg
cién a los sectores de guia 67 se cierra la barrera de aire

B4, debido a lo cual el motor T4 para el ajuste de altura del
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bastidor de soporte 72 mueve al sector de guia 62 hécia arri-
ba hasta que la apertura de la barrera de aire 84 indica que
se ha alcanzado la altura correcta de ls lémina, después de
lo cual el sector de guia 67 queaa retenido en su posicién.

Del mismoc modo se adapta a continuacion el nivel -
del sector de guia 63 ajustadﬁ demasiado bajo a la posicien
del sector de guia §2. Al efecto el sector de guia 63 se des-
plaza hacia arriba hasta que los interruptores de fin de ca-
rrera 81, 82 en combinacidén con el liston de conmutacion 83
indican la igualdad de nivel de los sectores de guia 62, 63,
de modo que las l&minas - después de haber dado la barrers de
aire B6 la sefal de que el sector de guia 63 estéd desescupado -
pueden ser transportadas desde el sector de guia 62 al sector
de guia 63. Puesto gque con esto los pernos de guia y de sopor
te 68, 69 del sector de guia 63 han sido extraidos mas del -
horno tdnel 22, elles se contraen, de modo que los sectores
de guia 67 estén aqui demasiado sltos en relacidn con el bor-
de superior de la lamina. Debido a esto se abre la barrera de
aire B85, con lo que por el motor 74 el sector de guia es baja
do hasta que larbarrera de aire B85 ha vuelto a cerrarse.

Estos procesos se repiten de un mode andlego en tg-
dos los sectores de guia siguientes.

Después de que las léminas de vidric han alcanzadao
el sector de guia 63 y con esto eétén preparadas para ser sol-
dadas, el brezp de guemador herizontal superior 87 tieﬁe que
ser ajustado para la altura conveniente. En esto hace el in-

terrupteor de fin de carrera 88 que el brazo de quemador B7 as-
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ciende hasta que ambos interruptores de Tin de carrera 88, 89
son accionados por el listén de conmutacidn 90. Si se transmi-
te la sefal correspondiente al mando central, las léminas 24 se
adelantan para ser soldadas. Puesto que para el proceso de sol
dadura es esencial un ajuste exacto del brazo de quemador supg
rior 87 al borde superior de la lémina, al ajuste grueso por -
medio de los interruptores de fin de carrera 88, 85 sigue un -
ajuste fino por medio de las barreras de aire 91, 92. La posi-
cién exacta del brazo de quemador 87 con relacibén al borde su-
perior de la lémina se ha alcanzado cuando la barrera de aire-
91 esté abierta y la barrera de aire 92 cerrada. Si la barrera
de aire 91 estd tambifn cerrada, 1o que indica una posicién dg
masiado baja del brazo del gquemador 87, este asciende hasta --
que la barrera de aire 91 ha vuelto a abrirse. Pero si también
1a barrera de aire 92 estd abierta, indica esto que el brazo -
de quemador B7 esté ajustado demasiado alto, por lo gquse este -
es movido hacia abajo hasta gue la barrera de aire 92 estéd de-
nuevo cerrada.

Por la descripcidn que precede se comprende que la -
forma del dispositivo descrita especialmente con referencia a-
las Figuras 6 a 10 puede emplearse también para la fabricacién
de series pequeflas y pequefiisimas y también de manera racicnal
para la fabricacidn de l&minas dobles sueltas de vidrio, con =
lo que se evitan por completo las inconvanientes de una fabri-
cacién en pequefia escala que existian hasta ahora y que se han

descrito al principio.

Las caracteristicas del invento, manifestadas en la-
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descripcién que precede, en los dibujos y en las reivindicacig
nes que sigen, pueden ser esenciales para el invento en sus di
ferentes formas de realizacidn, tanto por separado como tambign

en cualquier cembinacién,

NDOTA

Se reivindica como nueve y de propia invencidn.

1.~ Dispositivo para la fabricacién de l4minas dobles
enteramente de vidric por la soldadura de las bordes transver-
sales horizontales y los bordes longitudinales verticales de -
léminas indiViduales apoyadas por parejas con mutua separacidn
paralela socbre una guia inferior y conducidas por medioc de una
gufa superior verticalmente a través de un horno de tratamien-
to, caracterizado porque al menos una de las dos guias para --
las léminas de vidrio consta de sectores alargados sueltos e -
independientes entre si, y porque cada sector de gule tiene --
tres elementos de guia en forma de railes dispuesto con separa
cién mutua paralela entre si en un plano esencialmente horizon
tal.

2.- Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado porque los elementes de una guia configurada en-—
forma de sectaores, constan de acero planc con paredes paralg--
las y tienen cada uno solamente una longitud reducida de por -
ejemplo 1 m.

3.- Dispositivo, de acuerds con la reivindicacién 2,
caracterizado ﬁorque los elementos de guia se fijan a lo lag

go de su longitud en varias sitios, dispuestos con separa-
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cidn mutua, de uns guia, siendo uno de estos gitios un sitio
fijo.

4,- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque los elementos de guia estan -
abrazados en tres sitios por arcos que se fijan en la guia, y
sujetos en estos por medios de fijacién en forma de espigas -
que atraviesan los elementos de guia y casquilles de distancia
dispuestos entre ellos, y porque los elementos de guia estén
fijados en el arce central que forma el sitio fije y estén -
dispuestos en forme longitudinalmente mevible en relacion con
los arcos exteriores.

5.~ Dispositivo, de ecuerde con reivindicaciones an-
terieores, caracterizedo porque los elementos de guis en sus zg
nas abrazadas por los arcos exteriores tienen agujeros oblon-

gos que son atravesados por los medios de fijacion de estos
arcos.

6.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque los elementos de guia centra-
les eetdn biselados en sus extremos delanteros en forma de V
y porque les elementos de guia exteriores estan biselados en
sus superficies interiores delanteras.

7.~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque por lo menos la guia superior
estd estructurada en sectores.

8.~ Dispositivo, de acuerdo cen reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque la alturs de los sectorses de

guia de la guias superier puede ajustarse can independencia entre

ellos.
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9.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizade porque los sectores de guia de la guia
superior tienen en la direccidn del transporte una longitud que
corresponde en lo esencial a la longitﬁd de las léminas de vi-
dria.

10,~- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, ceracterizado porque la sltura de los distintes sec-
tores de guia puede ajustarse automiticamente en dependencia
de la altura respectiva de las ldminas por medioc de un dispo-
sitive de accionamiento coofdinada con cads sector de guia.

11.- Dispositive, de acuerde con reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque cada sector de guia tiene mecanismos

para palpar la altura relativa de dos sectores de guia colindap
tes entre si y para la adaptacion de la posicidn del sector de
guia siguiente, visto en la direccidn del transperte, a la al-
tura del sector de guia precedentes.

12.~ Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriores, carscterizado porque los mecenismos de palpado son -
interruptores de fin de carrera dispuestos en listones de canmu-
tacién verticales combinados entre si por parejas, cuya posi-
cién influye en el dispositivo de sccionamiente para la adap-
tacion de la altura.

13.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones an-
teriorés, caracterizado por un nimero de bestidores de soporte
dispuestos encima de los sectores de guia superiores y encima
del horno de tratamiento, de altura regulsble cads uno por me-

dio de dos husillos con independencia entre si por un motor, -
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alargedos y de longitud correspondiente gsencialmente a la
longitud méxima de las léminas a soldar, de cada uno de cuyos
bastidores de soporte se extienden dos pernos de guia y de sg
porte hacia sbajo en el horno de tratamiento, estande fijados
en ellos los sectores de guia superiores.

14.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizade porque los sectores de guia combi-
nados cada uno con dos pernos de guia y de soporte estén unides
a uno de los perncs de guia y de sopoerte en forma fija y en
cambio al otro perno de guia y de seporte en forma deslizante
en la direccian de la guia,

15.- Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, ceracterizado por mecanismos para el ajuste fino
continuoc de la sltura de los distintes sectores de guia en -
dependencia de la posicién relativa de cada sector de guia
con referencia a la lémina guiada en el.

16.- Dispositivo, de scuerdo con reivindicaciones an-
teriores, caracterizade porque los mecanismos para el ajuste
fino de la altura tienen barreras de aire para palpar la po-
sicidn del sector de guia respective con relacian al borde su-
perior de las léminas.

17.- Dispositivo, de acuerdo cen reivindicaciones
anteriores, caracterizadeo porque en cada sector de guia esta
previsto un mecanismo de palpade para comprobar el estado de
ocupacidén del sector de guia respectivo, el cual mecanismo re-
gula la continuacidn del transporte de las laminas en colabo-
racién con les mecanismos pars la adaptacion de las altura de

sectores de guia colindantes.
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18.- Dispesitivo, de acuerds con reivindicacienes
anteriores, caracterizado porque el mecenismo de palpado tig
ne una barrera de aire.

19.- Dispositive, de acuerde con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el dispositivo de soldadura
para unir los bordes superiqres de lag laminss tiene un bra-
zo de quemador cuya altura se puedé ajustar automaticamente
en dependencia de la altura de la laémina respectiva.

20.- Dispositivo, de acuerde con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la altura del brazo de quema
der se puede ajustar automaticamente en dependencia de la al-
tura del sector de guia colindante que le precede.

21.- Dispositive, de acuerdeo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque con el brazo de quemador es-
t4 combinade un listén de conmutacidn vertical con interruptg
res de fin de earrera que colabora con un liston de conmuta-
cién correspondiente del sector de guia que precede al brazo
de quemador para ls adaptacion de la sltura del brazo de qug
mador a la altura del sector de guia precedente.

22.- Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado por un mecanismo para el ajuste fi-
no continuo de la altura del brezo de quemador en dependencia
de la posicidn relativa del mismo cen referencia al borde su-
perior de las laminas.

23.- Dispesitivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el mecanismo para el ajuste

fino de la eltura del brazo de quemador tiene barreras de aire

_para palpar la posicidén relativa del brazo de quemador con re=
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ferencia al borde supcrior de las léminas.

24 .- Dispositivo, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizado por drganos de sujecién alargados que
transcurren verticalmente y estdn dispuestos cerca de los
bordes longitudinales verticales por parejas en lados opues-
tos de la lémina doble de vidrio, los cuales son desplazables
en direccién vertical con referencia al plano de la lémina y
pueden ser ajustados al jado exterior de las léminas indivi-
dueles.

25.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los 4rgenos de sujecidn tie-
nen barras de presidn,

26.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicacicnes
anteriores, caracterizado porque los 6rganos de sujecidn tie-
nen mecanismos de sspiracidn gue actdan sobre las léminas indi-
viduales.

27.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los mecanismos de aspiracidn
son listones de aspirecidn accionados por presidn negativa.

28.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porgue los érganos de sujecidn estén
dispuestos en barras ds guis que en lo esencial transcurren
paralelamente a ellos, penetran verticalmente En,El horno de
tratamiento y se pueden desplazar en direccidn vertical con
referencia al plano de las léminas.

29.- Dispositivo, de acuerdo con reivindicacicnes

anteriores, caracterizado porgue las barras de gufa penetran

0% E;/ desde fuera en el horno.
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30.- Dispositive, de acusrde caen reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque siempre dos barras de guia
se apoyan por parejas en cada lado del plano de la lamina en
un carro que se puede desplazar verticalmente con referencia
al planc de la lémina.

31,.- Dispositivao, de acuerde con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los daos carros dispuestos
cada uno en un lado de la lémina, por medio de un huéilla si
tuada verticelmente con refersncia al plane del carro, pueden
desplazarse simultdneamente en direccidn hacia el plano de la
lémina.

32.- Dispositivo, de acuerde con reivindicaciones
anteriores, ceracterizado porque la carrera maxima del carro
a lo largo del eje del husillo es de 2 @ 20 mm, prefexente-
mente de 10 a 15 mm. y porque la carrera en cada case indi-
vidual se puede ajustsr a un valor fija.

33.~ Dispositivo, de acuerds con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque las bsrras de guia se pueden
ajuster con referencia a los carros verticalmente y horizontal
mente en un planc paralelo al plano de la lémina éituado en el'
eje del horno.

34.- Dispositivo, de acuerde con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porgque los carros se pueden ajustar
verticalmente y horizeontalmente en un plano paralelo al plano
de la laémina situado en el eje del horno. .

35.- Dispositivo, de acuerdo coen reivindicaciones

anteriores, caracterizado paorque los drganos de sujecidn se
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pueden desplazar en direccién hacia las léminas por medios
manuales, eléctricos, neumdticos o hidréulicos.

36.- Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizasdo porque las barras de presidn estan

formadas por tubos.

37.- Dispositivo, de acuerdeo con reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque las sujecionss de las barras
de guia se apoyan en las vias de soporte del horno.

38,~ Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones
anteriores, caracterizade porque las sujeciones de las barras
de guia se apoyan en dos O cuatre soportes adicionales dis-

pugstos al lado del horno.

39.- Dispositivo, de écuerdo con reivindicaciones
snteriores, caracterizado porque las barras de guie estén apg
yadas también en sus extremos infexriores.

40.- WDISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DQ
BLES ENTERAMENTE DE VIDRIO",

Tal coma se describe y reivindica en la presente

Memoria Descriptiva, que consta de treinta y nueve hojas es-

critas & mégquina por una sola cara y de sus correspondientes

dibujos.

Madzid, } 4 SER 1973
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