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£l invento se refiere, en vrimer lugar, a
un procedimiento para la union por pegamento en la
fabricacion de unidades de doble cristal aislantes
(empledndose las palabras "vidrio" y "eristal' indis-
tintamente en ests memoria), en las que un cristel
esta separado de un segundo cristal por medio de un
distenciador en forma de marco, y el conjunto Ge cris=-
tales asi formado es unido por pegamento utilizando
al menos dos toberas inyectoras para el pegamento me-
diante inyeccion de un pegamento en un espacico inter-
medio que estd limitado por el lado exterior del dis-
tanciador y los bordes del cristal que sobresalen
del distanciador.

Los cristales aislantes de dos vidrios son
calorifugos e insonorizantes. Esto se debe al aire
encerrado entre los dos cristales y el marco distan-
ciador. Los lados de los cristales que estan vueltos
uno haecia el otro no son accesibles en cristales ais-
lantes de dos cuerpos acabados. Para evitar que los
cristales se empafien por dentro, el punto de rocio
del aire encerrado es disminuido tanto que no se pue-
de quedar por debajo de él con los grados de frio que
ocurren usualmente.

Bn crigtales aisglantes de dos cuerpos de

este tipo, el espacio intermedio de aire citado ini-
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cialmente estd cerrado herméticamente en lo esencial
hacia afuera. El secado del aire se lleva a cabo me-
diante una masa higroscdpica. Esta puede estar aloja-
da en un marco distanciador configurado de forma hue-
ca y puede actuar sobre el aire encerrado a través
de escotaduras en el marco distanciador. liediante es-~
ta masa pueden compensarse también pequefiog defectos
de estanqueidad en el pegado de los vidrios.

Se sabe unfr primero el distanciador con
los cristales con ayuda de un pegamento que es apli-
cado sobre los lados del distanciador que estan vuel-
tos hacia 105 cristales, produciéndose la unidn defi-
nitiva de los cristales mediante un segundo pegemen-—
to que es introducido en el espacio intermedio descri-
to que esta limitado por el lado exterior del disten-—
ciador y los bordes de cristal que sobresalen del dis-
tanciador. Bstos procedimientos de fabricacidn tienen
que realizarse en su mayoria de forma manuals por tan—
to hacen posible s0lo un pequefio grado de mecanizacitn
y tienen como condicidn la existencia de estufas pa-
ra endurecer el pegamento introducido en el espacio
intermedio. Ademas, en estos procedimientos se produ—
cen Tacilmente desperdicios cuando se descolocan los
cristales y cuando el pegzmento aplicado sobre los

marcos ensucia los cristales.
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Recientemente se utilizan, por cierto, pe-
gamentos que hacen que se pueda prescindir de una
union por pegado sevarada del distanciador con los vi-
drios y que hacen posible, por tanto, un grado mas
elevado de mecanizacidn. No pertenscen al estado de
la técnica, especialmente, pegamentos termoplisticos
que unen los cristales al distanciador con tanis ra-
pidez que hacen gue se pueds prescindir de estufas es-
peclales para el endurecimiento del pegamento.

Estos pegamentos nuevos y que hacen posible
un grado especialmente elevado de mecanizacidn reguie—
ren en cambio la utilizacidn de extrusores de cuyas
toberas sale el pegemento en estado caliente, produ~
ciéndose temperaturas de aproximadamente 1702C. El
vegamento se enfria rapidamente. BEn este caso hay que
tener en cuenta que el pegamento caliente no se une
con el mismo pegamento que ya se haya enfriado. Dado
que no se puede llenar de una vez con pegaemento todo
el espacio intermedio, se requieren hasta shora medi-
das especiales, eventualmente ls aplicacion de presio=
nes elevadas, para estableéer una union intima en los
puntos de cogtura de lés partes de pegamento que se
han introducido primero y las partes de pegamento in-
troducidas mas tarde. Estas medidas y particularmente

la aplicacién de presiones elevadas no pueden, en can-—
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bio, ponerse en practice hasta ahora en un procedimien-
to de fabricacidn mecanizado en amplio grado.

De acuerdo con el invento se utlilizan espe-
cialmente pegamentos que se unen entre si solamente a
semperaturas y/o presiones elevadas. El invento ro-es-
t4 limitado a cristales aislantes de cuerpo doble;
abarce tembién unidades en las que son necesarios nds
de dos cristales y, eventualmente, mas de un disten-
clador.

El invento se basa en el problema de intro-
ducir el pegamento de tal manera que las partes de pe-—
ganento introducidas rrimero se unan con las partes
de pegamento adicionales introducidas mds tarde sin .
que se necesite la utilizacibn de medidas adiciomales,
por ejemplo de un calentamiento posterior de los cris-
tales en los puntos de unidn de las partes de wegamen—
to y/o0 de presiones elevadas pars lograr una unidn su-
ficiente de todas las partes de pegamento entre si.

De gcuerdo con el invento, este problema
se resuelve en el procedimiento citado inicialmente
porque, utilizando al menos dos toberas inyectoras pa=-
re el pegamento, la operacion de inyeccion se empieza
y se termina en ambgs toberas inyectoras, y porque lag
toberas inyectoras son conducldas partiendo de un pun-—

to de salida en direccidn opuesta a lo largo de la pe-
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riferia del conjuntc de vidrios hasta un punto final.
En este caso se procede perticularmente de
tal manera que el punto de salida se encuentre entre

dos esquinas del conjunto de cristales, y el punto fi

nal se encuentre también entre dos esguinas en vn le-
do frontal.

liediante este procedimiento se consigue:que
en los puntos de junta de las partes de pegamenﬁé.ex-
truldas por las dos boquillas inyectoras se establez-
ca una union intime de esas partes de pegamento, de
manera que cou0 resultado se consigue una nermetiza-~
cidn completa del espaclio de gire entre los dos eris-
tales y el distanciador.

De acuerdo con otra caracteristica del in-
vento, el procedimiento indicado es perfeccionado por-
que las operaciones de inyeccion de ambas toberas in-
yectoras se inician simultdneamente. De acuerdo con
ello sale en este caso el pegamento simultaneamente
de las toberas inyectoras, de manera que la introduc~
cion del pegemento empieza y bermina aproximsdamente
de forma simultanea en ambas toberas inyectoras.

Una simplificacion del procedimiento de acuer-—
do con el invento puede conseguirse porque a las tobe-
ras inyectoras se asocia un punto inicial y final co-

min.
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Por otra parte pueden situarse el punto de
salida y el punto final de las toberas inyectoras a
poca distancia uno al lado del otro cuando las opera-
ciones de injeccién de las toberas inyectoras empiezan
v terminan una poco después de la otra, rociandoi@on
pegamento, al menos parcialmente de forma solapanﬁe,
1z +tobera inrectora que empieza y btermina como {1ltima,
le zona que se encuentra entre los puntos iniclales ¥
los punios finales. Dado que en este prooedimientq la
operacién de inyeccion de ambas toberas inyectoras
enpieza y termina aproximadamente de forme simulta~
nea, se consigue también en este caso una union ihﬁi—
ma de las partes de pegamento extruidas ;or las dos
toberas inyectoras y se garantiza la nermetizacion
completa del espacio intermedio de aire.

Se puede simplificar mas el procedimiento
de acuerdo con el invento mediante una combinacion del
moviniento de las toberas inyectoras con un movimien-
to (el conjunto de cristales. Con este fin, el inven—
to prevé gque el movimiento de las dos toberas inyec—
toras sea interrumpido después del comienzo y después
de que las toberas inyectoras heyan alcangzado las es-—
quinas de los cristales, y el conjunto de cristales
sea hecho pasar a 1o largo de las toberas inyectoras

hagta que cada una de las dos toberas inyectoras haya

30.1.74 -7 -
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glcanzado otrs esguina, después de lo cual el comjun—
o de cristales es parado ¥y las toberas inyectoras
son puestas en movimiento de nuevo hasta glcanzar el
punto final. Especialmente en esta veriante del proce-
dimiento de acuerdo con el invento resultan simplifi-
caclones en las conducciones de las toberas.

Bl procedimiento de acuerdo con el invento
tiene la ventaja de que todas las partes del pepamen~
to se unen enire si irreprochablemente sin que se ten—
gan que bomar para ello medidas especiales. Debido a
ello resulbtan simplificaciones considerables en las
instalaciones en las que se fabrican las uvnidades de
cristal ailslante doble descritas.

En este caso pueden elaborarse también cris-
tales con superficies de tamafio diferente, gruesos de
los cristales y distancias diferentes, y tanto con
contornos angulares como redondeados.

En la uniodn por vegado de cristales con es-
quinas redondeadas pueden ser combinados entre si los
movimientos transversales y longitudinales de las to-
beras y/o del conjunto de cristales.

Kientras tanto existe un pegamento que tie-
ne, como agente de unidn de cristales, propiedades fi-
sicas especialmente favorables, que permite ser inyec-

tado en estado viscoso a aproximadamente 18602C con
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ayuda de un extrusor o una mAguina de colada por ine
yeccidn, que se enfria de forma relativamente rapida
¥ que adopta en dicho enfriamiento las propiedades
fisicas necesarias definitivas y que no tiende a go-
toar durante el tratamiento. Antes de la aplicacién
de la imprimacidn tienen que calentarse las juntaé.
Se recomienda la aplicacién pox rociado posteribr ae
una, capa protectora (recubrimiento con latex) sobre
el pegamento. Pero también en este pegamento hay que
tener en cuenta que el pegamento caliente no se une
con el pegamento ya enfriado.

Segin una forma de realizacidn adicional
del procedimiento de acuerdo con el inventc debe pro-
cederse de tal manera que los conjuntos de cristales,
descansando sobre instalaciones transportadoras dis-
puestas una detras de otra, en particular sobre cin-
tas transportadoras, formen con sug lados un gngulo
de 452 con respecto a la direccion de transporte, y
las toberas dispuestas en cada caso entre dos insta-
laciones transportadores sean movidas sobre rectas
perpendicularmente a la direccidn de transporte de
los conjuntos de cristales, de tal manera que empie-
zan con la inyeccidn simultaneamente en una esquina
del conjunto de cristales ¥y terminan simulténeamente

en la esquina diagonalmente opuesta.
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Sin embargo, no existen haste ghora apara=-
tos que hagan posibles tales procesos de fabricacidn
automaticos. .

El invento estéd relacionado por tanto tem-
bién con la creacidn de dispositivos para la fabrica-
cibén de cristel aislente de varios vidrios, preferi=
blemente con cristales rectengulares o cuadrados, que
permitan la realizacidn del procedimiento de acuerdo
con el invento. En particular deben tratar previamen-
te, de forma automdtica, las juntas de los conjuntos
de cristales con boquillas de aire caliente ¥y boguillas
rociadoras de liguido, introducir en laes juntas el pe-
gamento con ayuda de toberas inyectoras de pegamento y
tratar posteriormente la trabazdén pegada con toberas
rociadoras de liquido.

De acuerdo con ello, unos rodillos
de presidén accionados preferiﬁlemente de forma hidrdu-
lica o neumdtica aprietan los conjuntos de cristales
de cada caso sobre las instalacioneé de transporte
cuando estén funcionando las toberas.

Las cintas transportadoras se deslizen so-
bre tableros de resbalamiento, no son, de menera cono-

cida, susceptibles a la temperatura y tienen por fuera
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un coeficiente de friceidn elevado y por dentro un
coeficiente de friccidn bajo.

Las toberas inyectoras de pegamento son mo-
vibles relativamente con respecto a sus méquinas, a
saber, en este caso, son giratorias en torno a un eje
perpendicular a la superficie de los cristales aftra—
vés de la abertura de tobera y son ajustables verti-
calmente z la direccidn de trensporte de los conjuntos
de cristales y, ademas, son desplazables en altufa.

Las toberas inyectoras de pegamento intro-
ducen el pegamento preferiblemente en la direccidn
perpendicular a las Jjuntas de los conjuntos de crig-
tales.

Las méquinas para el pegamento son despla-
zables preferiblemente sobre rodillos.

Unas nangas elasticas o tubos flexibles pa-
ra la conduccion del pegamento unen las toberas in-
yectoras de pegamento a sus méguinas.

Alternativemente, unos tubos unidos entre
sd de Fforme articulada para la conduccidn del pega-
mento acoplan las toberas inyectoras de pegamento a
sus maquinas.

Tas manges o los tubos para la conduccion
del pegamento y las toberas inyectoras de pegamento

estan caldeados.
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Las toberas inyectoras de pegamento estan
provistas de boquillas de tobera recambiables que tie-
nen superficies de gula para los cantos de 108 crig-—
tales.,

Las boquillas de tobera de las toberas in-
yectoras de pegamento tienen superficies de guia abom—
badas a 1o ancho.

En calidad de mdquinas para el pegamento se
utilizan preferiblemente méquinas de inyececidn..

Las toberas de aire caliente v las toberas
rociadoras de liguido son movibles relativaments con
respecto a sus accesorios, a saber, desplazables en
sentido perpendicular respecto a la direccion de trans—
porte de los conjuntos de cristales ¥ en altura.

Los accesorios para las toberas de aire ca~
lieate y las %toberas rociadoras de liguido estan dis-
puestos, en cada ¢aso, sobre un bastidor que se tras—
lada preferiblemente gobre rodillos.

Unas mangas eldsticas o unos tubos unidos
articuladamente-entre si para la conduccidn de aire
caliente o del liquido de rociado unen las toberas
de aire caliente y las toberas rociadoras de liquido
2 sus accesorios corregpondientes.

Alternativamente, unas toberas de aire ca-

liente y unas toberas rociadoras de liquido formen,

30.1074 - 12 -
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en cada caso, una unidad con sus accesorios y son des-
plazables, en cada caso, en sentido perpendicular a
la direccion de transporte de los conjuntos de cris-
tales asi como en altura respecto a su bastidor corres=
pondiente que se traslada preferiblemente sobre rodi-
1los. ’

Unos rodillos con rodamientos conducsn, pre-
feriblemente, las toberas de aire caliente y las to-
beras rocladoras de 1iquidoJa lo largo de los cantos
de los cristales.

Una tobera de aire caliente y rociadéﬁé de
1ignido combinada consistente en cuatro toberas indi—
viduales introduce, durante el transcurso del movi-
miento, primero aire callente y a continuacion, inme-
diatamente despuds, liguido de rociado en sentido per-
vendicular en las Juntas de los conjuntos de cristales,
gstando en funcionamiento alternativamente en cada ca-
g0 dos toberas iundividuales y realizandose la alter-
nacion en las esquinas de los cristales.

Alternativamente pueden utilizarse, en lu-
gar de toberas de aire caliente, rediadores de calen-
tamiento. '

Unos muelles blandos aprietan las superfi-
cies de gufa de las boquillas de las toberas inyecto-

ras de pegamento y también los rodillos de guia de

30.1074' bt 13 -
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las toberas de aire caliente y toberas rociadoras de
licuido contra los cantos de los cristales, sirvien—
do, de modo conocido, las desviaciones de los muelles,
como sefiales de entrada pera un goblerno seguidor au-
tomatico de las méquinas o de los bastiidores.

El aparato de entrega para los conjuntos de
cristales tiene un tablero besculable en torno-ardos
ejes situa&os en relacion perpendicular uno respééto
al otro conm rodillos excénbricos movibles en todas
las direcciones y rodillos limitadores soportadés-ﬁor
bolas en dos lados, en una disposicion tal que 1los ro-
dillos pueden ser conducidos por entre cintas tranépor—
tadoras dispuestas paralelas entre si en un bastidor,
¥ que, ademds, 1los rodillos puedan llevar el conjunto
de cristales por medio de su fuerza de gravecad g una
posicidn definida y, por Gltimo, puedan bajar el con-
junto de cristales sobre las cintas transportadoras
dispuestes en paralelo, las cuales llevan a cabo des-—
pués la entrega del conjunto de cristales a la insta-
lacidn transportadora, formando los lados del conjun—
to de cristeles un angulo de 452 con respecto a la di-
reccidn de transporte. »

El aparato de entrega puede ser girado, pre-
feriblemente en un aéngulo de 45%, por medio de un dis-

g - . . o 7
positivo de accionamiento de basculacion.

3C.1.74 : - 14 -
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E1l grupo pegador estd acoplado a una serie
de aparatos que estd constituida por dos waquinas la-
vgdoras vertlcales opuestas asi como varias pistas de
rodillos opuestas para la conduceion vertiCal, para
la inspeccion y para sacar y esmerilar eventualmeute
los cristales, asi como aparatos que trabzjan en,sen-
tido vertical para ensamblar y prensar el conjunto de
crigtales y, ademds, un aparato volvedor consecutivo
para la entrega del conjunto de cristales al grgﬁo
pegador con un aparato de entrega{

Bl wresente invento ofrece esencialmenté'
las sigulentes ventajas:

El crisgtal aislante de variosg vidrios pega-
dos puede Tabricarse ahora en un proceso de fabrica-
cidn automatico.

Bl problema dificil de, por una parte, bLe-
ner siempre acceso comodo con las toberas a las jun~
tas de conjuntos de cristales con superiicles de dife-
rente dimension y, por otra parte, de evitar que se
junten pegamento caliente y frio, se resuelve_de Tor=-
ma sorprendentemente sencilla de acuerdo con el inven-—
to,

Los tableros de las cintas transportadoras
ge encargan de manera ventajosa de un apoyo plano de

los conjuntos de cristales que no ge deslizan a con-

3001074 - 15 -
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secuencia de sus coeficientes elevados de friccidm,
ayudando ventajosamente los rodillos de presion en
1z adhesidn durante el proceso de inyeccion del pega-
mento y en las fuerzas que se producen durante dicho
Troceso.

La separacidén de las toberas de las magui-
nas o bagtidores desplazables conduce a peguefiss fuer-
zas de aceleracioén y también de inercia en los cantos
de los cristales que de esta manera son btratados de
forma cuidadosa. Bl giro de las toberas inyectoras.
de pegamento s0lo hace posible en este caso introdu-
cir el pezamento en sentido perpendicular con respec-—
to a las juntas. El desplazamiento en altura permite
tratar cristales de grosores diferentes y conjuntos
de cristales con distancias diferentes.

Los rodillos sobre los que se trasladan las
maquinas o los bastidores necesitan fuerzas de empu-
je mds peguefias.

Log tubos unidos entre si de forms articula-
da tienen como resultado, probablemente, fuerzas me-
nores de recuperacidn en comparacidn con mangas elas—
ticas para la conduccion del pegamento.

El calentamiento pare las mangas o los tubos
v las boquillas inyectoras de pegamento mantiene al

peganento & su temperatura necesaria hasta llegar a

30.1.74 - 16 - )
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la abertura de la boguilla.

En caso de desgaste, unas boguillas de to-
bera recambiables disminuyen los gastos de manteni-
miento.

Les boquillas de tobera abombadas a 1. &n-
cho evitan, de forme ventajosa, un soporte de céntos
con presiones superficiales inadmisiblemente eleiadas
cuando durante la entrade los lados del conjunt§~de
cristales no formen un angulo exacto de 452 cor res-
pecto a la direccion de transporte de las cintas'trans-
portadoras.

Las maquinas de inyeccidn que se utilizan
preferiblemente pueden apretar el pegamento a fravés
de lasg abverturas de boguilla en estado viscoso con
una presion de inyeccidn con ventaja relativamente
elevada.

Ia aplicacidn, de la manera descrita, de
bogquillas de aire caliente y de liguido de rociado
conducen a gparatos con gastos relativamente pequefios.

Cabe mencionar especialmente las toberas
combinadas de aire caliente y rociadoras de liquido
que abrevian de forme ventajosa el tlempo desde el
calentamiento hasta la inyeooién del pegamento y que
hacen, ademas, que se pueda prescindir de una cinta

transportadora.

30.1.74 - 17 -
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Los muelles blandos que aprietan las tobe-
ras se encargan de presiones de apriete relativamente
bajas y, con sus grados de articulacién, de las sefig-
les de entrada del gobierno seguidor para las miquinas
0 los bastidores trasladsbles.

El aparato de entrega puede montarse con
unos gastos relgtivamente pequefios y aprovecha venta-
josamente la fuerza de gravedad en el posicionamién—
to de los conjuntos de cristales. -

La serie o cadena descrita a la que esta
acoplado el grupo pegador con el aparato de entrega
ofrece las condiciones necesarias para un curséﬁcomr
pletamente automdtico de la fabricacidn de crisizles
aislantes de varios vidrios.

Bl giro del puesto de entrega en 452 se en-
carga de un flujo de Tabricacidn en paralelo y puede
ofrecer, por tanto, ventajas en cuanto al espacio.

A continuacidn se explican detalladamente
ejemplos de realizacidn del invento.

En calidad de ejemplo muestra:

Ta figura 1, una seccion;

la figura 2,.un alzado;

la figura 3, unrbastidor distanciador de un
cristal aislante de varios vidrios unido por pegados;

Las figuras 4 a 33 sirven para la explica-

30¢lt74' - 18 -
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cibn de ejemplos de realizacidn.

Entre los vidrios 1, 2 se encuentra el base
tidor distanciador 3. Esta constituido por varillas
perfiledas huecas metdlicas 4 que dan como resulbado,
junto con piezas acodadas 5, el bastidor 3. El agente
secador de aire 6 que se encuentra en el espacio in-
terior de las verillas 4 se encarga de que haya aire
seco entre los cristales. Para ello estan previs%os
pequefios taladros 7. Las piezas acodadas 5 ¥ laéxva-
rilles 4 se unen por soldadura. Las superficies del
bastidor vueltas hacia los cristales estan recudier—
tas de un pegamento adecuado 8. Tiene las sigulenles
finalidades diferentes: 7

Los cristales 1, 2 y el bastidor 3 pueden
enssmblarse, de forma correcta, en un aparato corres-
pondiente de ensamblaje. En el aparato de ensamblaje
esté colocado en sentido vertical el conjunto de cris-
tales. Después de salir, los demds trabajos se reali-
zan en posicidn horizontal. Bl pegamento 8 obtura
ahora ya con respecto a la salida de aire a causa del
combado del cristal superior. En posicion vertical
puede, por tanto, anularse de nuevo el curvado que
ge ha producido. Después del paso a través de una pren-
ga con rodillos horizontales, el pegamento 8 se ex-

tiende sobre tode la anchura del bvastldor y protege
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asi de forme ain mds eficaz contra la entrada de aire
o de vapores de agua. El pegamento 8 realiza la union
provisional del conjunto de cristales.

De la unidn definitiva se encarga el pega-
mento 9, que debe tener suficiente efecto adhesivo y
de obturacidn ¥ que ha de-ser, ademés, insensible con-
tra influencias exteriores. Por regla general han de
rociarse las Juntas anteriormente con un 1iquidq CO=
rrespondiente (imprimacion) para establecer la uﬁiSn
entre el pegamento y ¢l cristal.

Hasta ahora se ha utilizado, por regla gone—
ral, un pegamento que es introducido a mano en?las
Juntas por medio de pistolas y en estado frio y vis-
coso. Un pegamento de este tipo necesitz, desventa-
josamente, un tiempo de endurecimiento relativamente
largo incluso ayudéndose de una estufa de secado.

Segin las representacicnes esquematicas en
las figuras 4 y 5 se traslsdan las miquinas de inyec-
cidn 12, 13 entre las cintas trasportadoras 10, 11.
Lag f£lechas indican las direcciones de movimiento. Los
lados del conjunto de cristales 14 intersecan la di-
receion de transporte de las cintas transvorftadoras
bajo un éngulo de 452, En la posicién dibujada empie-
za el proceso de inyeceidn. Los rodillos de presidn

15 se encargan de una adherencia suficiente de los

3C.1.74 - 20 -
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conjuntos de cristales sobre las cintas transportado-
ras, que resbalan sobre tableros 16, 17.

De acuerdo con la figuras 6 es un acciona-
miento de cadena con la cadena 18 el que consigue la
marcha sincronizada de las cintas transportadoras 10,
11.

Las figuras 7 a 11 muestran, a modo de peli-
cula, varias posiciones de las toberas inyectoras de
pegamento 19, 20 desde el principilo hasta el Lfinal”
del pegado del conjunto de crisbtales 14 rectangular.
Segun la figura 11, las toberas inyectoras de pegamen=—
0o 19, 20 ya no se encuentran en la posicidn de par-
tida. Un gobierno automatico se encarga de gne 1las
mAquinas de inyeccidn se trasladen con las toberas
inyectoras de pegamento 19, 20 a la posicidn de par-
tida 7 que las toberas inyectoras de pegamento sean
ajustadas adicionalmente con exactitud en dicha po-
sicidn de ;artida. En la figura 17 esta indicada esta
posicidn de partida pars el pegado del nuevo conjun—
to de cristales 21 con otras dimensiones.

Lags figuras 13 y 14 representan, en secciones,
la tobera inyectora de pegamento 20. El pegamento ca-
liente viscoso llega a través del anima 22 a la bo-
quilla de toberé 23 recambiable, cuya abertura la cle-

rra un pistdén 25 cargado por un muelle 24. Aceite ca-

30-1074‘ - 21 -
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liente, que entra en el &nima 26, que es conducido
ulteriormente a través de la ranura transversal 27 y
que sale a través del dnima 28, lleva a la boquilla
¥, a consecuencia de ello, al pegamento a la tempera-—
ture necesaria. fceite a presidn alimentado al anima
29 empuja el pistén 25 hacia atras en contra del mue-
1lle 24, con lo que se abre la tobera 23 ¥ empiezallé
inyeccion. las animas 30 y 31 sirven para la retifa—
da de aceite de fuga. El eje de giro con las espigss
32 ¥ 33 se encuentra en el planoc de guia de las boqui-
llas de tobera 23. Para la transmision del movimieri—
to giratorio sirve un sector dentado 34.

Las figuras 15 y 16 muestran las toberas inyec-
toras de pegamento montadas 19, 20. Ia seccidn A-B,
indicada en la figura 15, la contiene la figura 17.
Las espigas de las toberas inyectoras de pegamento
estén soporftadas en las horquillas 35. Los dispositi-
vos hidrédulicos de accionamiento de basculacidn uni-
dos por tornillos a las horquillas 35 pueden hacer,
con sus sechtores dentados 37, que giren las toberas
inyectoras de pegamento. Lias horquillas 35 pueden ser
desplazadas relativamente con respecto a las méquinas
de inyeccidn 12, 13 en la direccidn del movimiento de
las méquinas de inyeccién por medio de rodamientos en-—

tre sus manguitos de guia 38 y los pernos 39 gue es-—

30.1074‘ - 22 bnd
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tan sujetos en los yugos 40. Los yugos 40 son a su

vez desplazables en altura. Esto se realiza mediante
los motores de ajuste 40, ruedas cdnicas 42, 43 y hu-
sillos 44. Los perunocs 45 se encargan de las conduccio-
nes en direccidn de altura. Los motores de ajuste 41

y los pernos 45 rorman una unidad con los bastidores
correspondientes 46, 47 de las maquinas de inyeccion
12, 13. Las toberas inyectoras de pegamento 19, 20 o
las horquillas 35 se apoyan mediante cilindros hidrau~
licos 48, consiguiendo un acumulador en el circuito
hidrdulico una amortiguacidn suave. Los cilindros 48
estan soportados de forma giratoria sobre los bashido-
res 45, 47 y pueden segiir asi a un ajuste en altura
de las foberas inyectoras de pegamento 19, 20. Las man—
gas eldsticas de alta presidn 49 se encargan de la ali~
mentacidn del pegamento caliente desde las maquinas

de inyeccién 12, 13 a las toberas inyectoras de pega-—
mento 19, 20. Aceite con temperatura correspondiente-
mente elevada calienta las toberas 19, 20 y las mangas
de alta presion 49. El aceite de caldeo llega desde
las méquinas de inyeccidn 12, 13 a través de las man-
gas 50 a las toberas 19, 20 y, desde alli, a través

de cémaras 48 pertenecientes a los bastidores 46, 47
asi como a través de gparatos de caldeo ajustables,

de nuevo a las maquinas de inyeccion 12, 13. Con res-
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pecto a los movimientos relativos necesarios de las
mangas 49, 50, las camaras 48 tienen por arriba aber-
turas corregpondientes. Unas bocas 51 conducen el acei~
te de caldeo desde las salidas de las toberas hasta

el interior de las entradas de las cémaras. Las bocas
51 rodean como envolvente las mangas de alta presion
49. o

Segin las representaciones esqueméticasren'las
figuras 18 y 19 pueden utilizarse también, en luger
de las mangas de alta presidn 49 elisticas, tubos uni-
dos entre si de forma articulada. La figura 20 umucstra,
como ejemplo para ello, la realizacidn de una artiocu-
lacidn adecuada en seccidn. Esta obturada contra entra-
da de aceite y salida de pegamento.

Ia figura 21 representa las maquinas de inyec~
cion 12, 13 en combinaeidn con las toberas inyectoras
de pegamento 19, 20, la cinta transportadora 11 y los
rodillos de presion 15. Sobre la cinta transportadora
11 se encuentra el conjunto de cristales 14 ya encola-
do. Los cilindros 52 hidraulicos soportados en los
bastidores 46, 47 ajustan las miquinas de inyeccion
12, 13, que ruedan sobre el marco 53.

La seccidn transversal segin la figura 22 con
el bastidor 46, el cilindro 52, el marco 56 asi como

los rodillos 54, 55 con conducciones de inversion de

30,3, 74 - 24 -
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movimiento aclara la estructura constructiva.

La figura 23 contiene como ejemplo el plano
de mandos para el gobierno seguidor automdético de las
méquinas de inyeccidn. El gobierno seguidor para los
aparatos de aire callente y de rociado se realiza de
forma analoga.

Cuando el conjunto de cristales 14 llega a las
toberas inyectoras de pegamento 19, 20, los interrup-
tores 56 se encuentran en la posicidn I. Los movinien—
tos de las toberas inyectoras de pegamento 19, 20, es
decir, de los pistones 57 de los cilindros 48 deseguil-
libran el potenciodmetro 58 con sug amplificadores 59,
con lo que son accionadas lags valvulas hidraulico-mag—
néticas 60-61 y, a consecuencia de ello, son cargados
los pistones 62 de los cilindros 52, unidos a los bas—~
tidores 46, 47 de las mdquinas de inyeccion 12, 13.

Cuando las toberas inyectoras de pegamento 19,
20 se mueven hacia fuera, las valvulas 60, 61 se en—
cuentran en la posicidn I. La bomba 63 accionada por
el motor eléctrico 62 carga entonces los pistones 62
de tal manera que se desplazan hacia safuera también
junto con las méquinas de inyeccién 12, 13. Si por el
contrario las toberus inyectoras de pegamento 1S, 20
se desplazan hacia dentro por el efecto del acumulador

hidrdulico 62, se realiza con las valvulas 60 en posi-
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cion III y la vélvula 61 en posicion I una carga in-
versa de los pistones 62 o un movimiento inverso de
las magquinas de inyeccidn 12, 13.

El giro necesario de las toberas inyectoras
de pegamento 19, 20 en las esquinas del conjunto de
cristales lo pueden provocar, por ejemplo, emisores
inductivos solidarios con las toberas en combinacion
con el margo distanciador metédlico del conjuntorde
‘cristales..Unos interruptores de fin de carrerat§Ueﬁen
mandar los rodillos de ypresion. Para las regulacibnes
se dispone de miembros de tiempo ajustables.

A1 final de la operacidn de inyeceidn rrovoca
un interrupbor de fin de carrera adecuado, dispuesto
en las toberas, un desplazamiento de los interruptores
55 e la posicidn I a la posicion II y, a comsecuencia
de ello, una conmutacion de los potenciometros 58 a
los potencidmetros 65 con los amplificadores asociados
66, que estan compensados cuando las mAguinas de in-
yéccién 12, 13 han alcanzado su posicidn de partida.

La compensacion realizade de los potencidmetros
65 puede aprovecharse como sefial para la conexidn de
los notencidmetros 67 con los amplificadores 68. Los
potencidmetros 67 desequilibrados provocan, en combi-
nacidn con las valvulas hidraulico-magnéticas 61, 69,

70, 71, 72, un desplazamiento de las toberas 19, 20 a

30.1.74 - 26 -~
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la posicion de vartida. Para el desvlazamiento rela-
tivo en la direccion hacia la méquina de inyeccién 12,
las valvulas 65, 70, 71, 72 se encuentran en la pogi-—
cion I y, para un desplazamiento relativo hacia la md-
quina de inyeccion 13, en la posicidn II, estando la
velvula 61 para smbos casos en la posicidn de mgndo I.

Después de la compensacion de los potenciodme—
tros 65 y 67 se encuentran las valvulas hidraulicas
60, 61, 69, 70 en la posicidén II, y las vAlvulas 7L,
72 en la posicidn I.

Ia valvula magnética 73 hace posible un vacia-
do, y la valvula marnetica 74, en combinacidn con las
valvulas 61 y 73, un llenado del acumulador 64.

Como seguro sirven las valvulas de gotirepre-
sidn 75 a 81.

Anteg de la entrada del conjunto de cristales
14 en las toberas inyectoras de pegemento 19, 20, ung
barrera Optica 82, por ejemplo, puede hacer que se lle-
veﬁ los interruptores 56 a la posicion III ¥, a conse—
cuencia de ello, hacer que entren en accion, en lugar
de los potencidmetros 67, log emisores inductivos 83,
84 con amplificador 85 asociado acordados con respecto
2 la punta del marco metdlico 3 del conjunto de cris-—
tales 14, de manera que se pueda reslizar, en el caso

de un desequilibrio, un ajuste posterior de las ma-
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quinas de colada por inyeccion 12, 13. ILa compensacion
realizada se puede aprovechar como sefial para el acclo-
namiento e los interruptores 56 hacis la posicidn I.
Ia operacidn de inyeccidn automitica para un nuevo con-
junto de cristales puede empezar entonces.

La figura 24 muestra el efecto de las super-
Picies de guis abombadas a lo ancho de las boquilles

de tobera 87. En una posicidn dibujada, los lados del

rconjunto de cristales de desvian de 45¢ con respecto

s la direceidn de transporte en el angulo .

Las figuras 25, 26 y 27 muesfran esqueméuica-
mente toberas de aire caliente o toberas rociadoras
de 1{quido. Ias cintas transportadoras 88, 89 trans-
portan el conjunto de cristales 14 bajo un angulo de
452, Los recipientes 90, 91 forman, con las toberas 92,
93 realizadas como tubos, en cada caso uné unidad y
alojan, por ejemplo, ventiladores y calefaccion o 1i-
quido de rociado a presidn. Pueden desplazarse tembién
sobre rodillos en sentido vertical con respecto a la
direccidn de transporte de las cintas transportadoras
88, 89 relativamente a sus bastidores, no representa-
dos, trasladables sobre rodillos. Por ejemplo, cada to-
bers tiene, para el paso de la corriente de aire ealien-
te, dos animas 94, 95 desplazadas en 902. Un dnima con-

duce al principio la corriente de aire caliente verti-
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calmente al interior de la Jjunta del conjunto de cris-
tales 14, la oftra la conduce después de pasar rodando
por la esquina siguiente. Para la conduceidn sirven
los rodillos 96, 97.

En la figura 28 puede verse una tobera rocia-
dora de aire caliente y de liquido combinada consti-
tuida por cuatro toberas individuales. Las tobera§—98,
99 conducen aire caliente y las toberas 100, lOl'éon—
ducen liquido de rociado. Al vprincipio estan fuhnionaﬁ—
do lag toberas 98, 100, y las toberas 99, 10l después
de paéar rodando por la:. esquina 102 de cristal.

Ias figuras 29 y 30 muestran esquematicamente
el aparato de entrega. En el bastidor 103 estéﬁ dis-
puestas las cintas transportadoras 104. Un moter 105
regulable las acciona mediante un drbol comun 106. Tas
cintas transportadoras 104 y la cinta transportadors
86 tienen la misms direccion de transporte, indicada
por flechas. Bl tablero 108 desplazable en altura con
un cilindro 107 cargado hidraulica o neumaticamente
esta conducido mediante pernos 109 en énimas del bas—
tidor 103. Sobre el tablero 108 estad soportado de for-
wa esférica, y en su centro un tablero adicional 110
y puede ser pasculado mediente cilindros 111, 112 car-
gados hidrdulica o neumdticamente, en cada caso en

torno a ejes que discurren paralelos a los lados del

30!1'74‘ - 29 -
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tablero 110 y a través del centro de la esfera. Los la—
dos del bastidor cuadrangular 103 y del tablero cua-
drangular 108 se cruzan en cada caso bajo un dngulo

de 452. Bl tablero 108 lleva tubos 113 en los que es-—
tan soportados rodillos de excéntrioes 114 movibles ha-
cia todos los lados. Al elevar el tablero 108 y, a con-
secuencia de ello, el tablero 110, los rodillos qé ex—
céntrica 114 suben entre las cintas transportadoras

104 y forman, por encima de las cintas transporfadbras
108, una superficie de rodillos inclinable medisnte

los cilindros 111, 112. De esta maners llega el con~
junto de cristales 14, por medio de su fuerzs de gra-
vedad, a la posicidn definids dibujada, formando unos
rodillos soportados esféricamente en varillas,-éué es-
tan dispuestos también entre lag cintas transportado-
ras 104, la delimitacion en dos lados. Mediante descen-—
so de la superficie horizontal de rodillos, el conjun-
to de cristales 14 llega a las cintas transportadoras
104 en reposo y, después de la puesta en marcha de las
cintas transportadoras 104 por medio del motor 105 re-
gulado correspondientemente con veloecidad sincronizg-
da, a la posicidn deseada sobre la cinta transportado-
ra 88. El bastidor 103 puede ser glrado en 452 por me-
dio de un accionamiento de basculacidn 117.

Bl aparato de entrega sigue a una serie o ca-

-§Osl-74' - 30 -~
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dena que esla constituida, segin las figuras 31 y 32,
por las maquinas lavadoras 118, 119 dispuestas verti-
calmente, pistas de rodillos 120, 121 para la inspec-
cion, pistas de rodillos 122, 123 para la extraccidn
gselectiva de cristales sucios, pistas de rodillos 124,
125, 126, 127, 128, 129 para el esmerilado asi como
por el aparato de ensamblaje con prensa 130 y el dis-
positivo volvedor 131. Desde el dispositivo volvedor
131, el cual esta mostrado en alzado latersl enflﬁ<fi-
gura 33, el conjunto de cristales rueds autométicamen-
te sobre la superficie de rodillos del aparato .de en-—
trega.

La presente solicitud, -que corresponde:ajia
presentada en Repiblica Pederal Alemana, el 23 de No-
viembre de 1972, bajo el N¢ P 22 57 377.9, y e1’24 de
Febrero de 1973, bajo el N2 P 23 09 295.7, se acoge &
los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

Pregentan para que sean objeto de esta solicitud de

30.1.74 - 31 - ,
H.2.C, :




10

15

20

25

Patente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogén en las reivindicaciones giguientes:
18,~ Procedimiento para la unidén por pegado
en la fabricacidn de unidades de cristales aislantes
de dos vidrios, en las que un vidrio estd geparado
de un segundo vidrio por medio de un distancilador en
forma de marco, y el conjunto de vidrios asi Fformado
es unido por pegado uwtilizando al menos dos tobérss
inyectoras para el pegamento mediente inYecciéﬁ‘dg un
pegamento en un espacio intermedio que estd limitado
por el lado exterior del distanciador y los bordes del
cristal que sobresalen del distanciador, caracteriza-
do porque, utilizando al menos dos toberas inyéétoras
pare el pegamento, la operacién de inyeceidn ge émpie—
za § se termina en las dos toberas inyectoras; y por-
que las toberas inyectoras son conducidas partiendo
desde un punto de salida en direccion opuesta a lo
largo de la periferia del conjunto de vidrios hasta
un punto final.

28 ,—~ Procedimiento segun la reivindicacion 18,
caracterizado porque el punto de salida se encuentra
entre dos esquinas del conjunto de vidrios, y el pun-—
to final se encuentrs también entre dos esquinas en un

lado frontal.

2,~ Procedimiento segin la reivindicacion 12,

30.1.74 - 32 -
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caracterizado porque las operaciones de inyeccién de
ambas Loberas inyectoras se inician simulténeamente.

48 .~ Procedimiento gegim las reivindicaciones
12 y/o 28, caracterizado porque a las toberas inyecto-
res se asocia un punto inicial y final comin.

6.- Procedimiento segin la reivindicacién 18
¥y una o verias de las reivindicaciones siguientes, ca-
racterizado porque los puntos de salida § los puatbos
Finales de las toberas inyeéﬁoras estén situados a po-
ce distancia uno al lado del otro, y porgue las ‘ope-
rociones de inyeccion de las toberas inyectoras empie-
zan y berminan una poco después de la otra, rociando
con pegamento, al menos parcialmente de forma solapan-
te, la tobera inyectora que empieza ¥ termina como ul-
tima, lo zona que se encuentra entre los puntos inicie-
les y los puntos finales.

68.- Procedimiento segin la reivindicscion 18,
caracterizado porque los conjuntos de vidrios descan-
sando sobre instalaciones transportadoras dispuestas
una detrés de otra, en particular sobre cintas trans—
portadoras, forman con sus lados un angulo de 452 con
respecto & la direccidn de fransporte, y lae boquillas
dispuestas en cada caso enﬁre-dos instalociones trans-
portadoras se mueven sobre rectas ¥ perpendicularmente

o la direccidn de transporte de los conjuntos de vi-

30.1-74' - 33 -
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drios, de tal manera que empiezan con la inyeccidn
simul tdneamente en una esquina del conjunto de vidrios
y terminan simultdneamente en la esquina diagonalmente
opuesta.

7¢.~- Procedimiento segin la reivindicacidn
18 y una o varias de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizado porque el movimiento de las dos to=-
beras inyectoras es interrumpido después del comienzo
y después de que las toberas inyectorag hayen alcan-—
zado las esquinas de 1los vidrios, y el conjunto de vi-
drios es hecho pasar a lo largo de las toberas inyec—
toras hasta que cada una de las dos toberas inyectoras
hays alcanzado otra esquina, después de lo cual el con-
junto de vidrios es parado y las dos toberas inyecto-
ras gon puestas en movimiento de nuevo hasta alcanzar
el punto final.

82.~ Procedimiento segln la reivindicaciédn
18 y/o una o varias de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizado poryue para la wnidn por pegado de
vidrios con esquinas redondeadas el movimiento trans-
versal y el movimiento longitudinal de las toberas y/o
de la unidad son combinados entre si.

98,- Procedimiento para la unidn por pegado
en la fabricacidn de unidades de cristales aislantes

de dos vidrios.

- 34 -



Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
y con los fines que se han esgpecificado.

Esta Memoria consta de treinta y cinco hojas

5 escritas a mdquina por una sola cara.
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