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La presente invencidn se refiere en términos generales
a un procedimiento perfeccionado de revestir vidrio con vis-
tas a las operaciones ulteriores de soldadura y ez de varti- 3
cular utilidad pora la fabricacidn de vidricras hechas con
multlples hojas de vidrio del tipo denominedo metal con
vidrio.

Esta vidrisra consta de dos ldwinse de vidrio parale-
las, un tanto espaciadas y sujetas por un separador metdli-

co soldado a una cspa uetdlica aplicada = lus ldminas de
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vidrio. Al aplicar las capas o Ievcstimiezog %60; las

porciones de 1los bordes narginales de las lninas de vi-

drio se calientan prisero hasia lo veupcrature necesaria y

’ . -
después se las rocia con uns alzacidn do cobre o de otro me-

<t

al parye formar wna capa base de la sachura y espesor de-

ceados. A coniinuacidn, 2 esta capa base se le aplica otra

capa de sgoldadura a la que se suclida el ssparedor petdlico
para asegurar lag 1dminas de vidrio en la posicidn deseada y
para cer-ar herndticanente el espacio comprendido entre las
misnas.

Hasta ahora, la capa de sclda.ur se apliceba a la -
capa base de cebre aplicando primero un flujo o la capa
base y despuds se depositaban zotas es aciadas de soldadu~-
ra que a continuacidn se plancheban para formar una capa
cont'inus de soldaiura. fste mdtcio de esialar ls cava
base de cobre ha demostrado ser relativamente lento ¥y en-
barazoso. Ademés, el aparaio ewpleado a este efecto duplica

’ . . P . ’
practicamente la zona do trubajo regquerida y el aunero de

idends, las capas de soldadure producidas de ésta for-
ma son coanlotanente satisfactooiag, no ixplica el wane jo
adiclonal necesario de las laminas de vidrio entre una ope-
racidn y otra, y l= cantidad dc aaterisles y otros acceso®
rios se han veducido congideravlemente al prepsirar las ca-
pas de soldaiura de acuerdo con el ppocedimiento de la in-
vencidn. Adeuds, se ha comprovado que hasta anora sun cou
los métodos mas cuidadosos de aplicacidn se podfen guedar
la capa de sol-
dadure qgue poifan eventualmente reaccionar y corroer la sol-
dadura y aacta la capa base ¢e cobre lo gue dg por resultado

. . A . . . 2
una influencia perniciosa que nwede deteriorar la union
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entre el metal y el vidrio.

El objeto primordial de la preuvente invcnoién, por Coil—
giguie¢nte, ¢s presantar un procedimiento »ericccionado de re- :
cubrir vidrio para lag operaciones ulteriorez de soldadura

v en partvicular vara la fabricacidn de vidrieras de miltiples

i

1dninas de vidrio del tipo denominado metal con vidrio.

Otro fin de la invencidn es ofrzcer un método tal en el
que se aplice una capa de soldadura a una capa base nmetdli-
ca por una operacidn de rociado y segin el cual se evita el

10 usd de un mate rial fundente.

Otra finslidad de la invencidn ¢s presentar un proce-
dimiento segin el cual se aplique directamente una rociada
fina de soldadura a la capa base metdlica pare formar una
capa relativanmnte fina y densa, despuds de 10 cual se ro=-

. 15 cfa otra capa relativamente mas pesada de soldadura directa-
mente sobre la primera.

Otro objeto de la invencitn es ofrecer un método de las

caracter{sticas descritas con ¢l gque se puede conseguir un

estefiado mis rdpido de la capa metdlica base y sezin el cual
20 se pueden reducir materislmente 1los castos de produccidn de taI
estaflado y el costo de los materiales concurrentes. :
En los dibujos adjuntos:
La figura 1%, es una vista en pergpectiva de una vidiie-
ra de mﬁltiples 1dminas de vidrio del tipo producido siguien=—
25 do el método de esta invencidn;
La figura 28, es una vista detallada en seccidn trans-
versal de la vidrieras
La figura 32, es una proyeocién horizontal esquemética
del aparato con el que se puede llevar a la préctica el méto-
30 do de la invencidn.
Las figuras 42 a 9% son vistas fragmentariass en perspec—

tiva de una ldmina de vidrio y en redacidn ordenada las capasg
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metdlicas colocadas en las porciones de los bordes margina-
les de la ldmina de acuerdo con la invencidng |
la figura 108 es una proyeccidn vertical lateral de
une pistola rociadora, las piszas de la nisua se represen-
5 tan en seceidn transversals;
la figura 112, es una vista de detalle trensversal ver-
tical de un dispositivo para calentar 10z bordes;
La figura 128, es una nroyeccidn vertical terminal de
un segundo tipo de dispositivo calentadors
10 La figura 138, es wia proysccidn vertical anterior de
un conjunto de pistola rociacdora de metalizar ocanleado en el
aparato de la figura 38,
Le figura 148, es uaa proyeccidn vertical anterior de
un conjunto de pistola rociadora de soldadura; ¥
15 La figura 158, es uma proyeccidn vertical snterior de
un segundo conjunto de pistola de pulverizar o rociar solda-
dura.
Segin la presente invencidn, se presenta un método para
fabricar una vidriera que comprende dog 1éminas de vidrio
20 a las que se aplica un revestimiento metdlico en torno a
las porciones marginales de sus bordes; estas 14mines estin
geparadas una distancia pmleterminada y aseguradas en su po=-
sicidn gracias a un separador metdlico situado entre dichas
1ldminas de vidrio y soldado al revestimiento metdlico que
25 llevan las mismasgj caracterizado por rociar prirzero una ca-
pa de ®oldadura sobre el revestimiento metdlico y después
rociar otra segunda capa de soldadura enciwa de la primera,
para preparar las 1dminas de vidrio para que puedan soldar;
se al separador metdlico.
30 Ahora con referencia a los dibujos y en particuler a las
figuras 12 y 28, en ellas se presenta uwna vidfiera doble de-

signada por (20) que comprends dos léminas de vidrio (21) ¥y
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(22) paralclas, espaciadas y asoguradas a 1o largo de sus
bordes por un fleje (23) separador wetélico para dejar en-
tre si un espacio (24) de aire herméticamente cerrados

Para 1z fabricacidn de la unidad, lss porciones margina-
les de los bordes de una superficie de cada una de las ldmi-
nas de vidrio (21 y 22) van provigtas de un revestimiento o
capa metdlica (25), preferentemente de una aleacidn de cobre,
que puede comprender aproximadamente del # al 4% de titanio
v el resto sustancialmente de cobre.

Bl metal que constituye la capa hase tembién se aplica
preferentemente a las léminas de vidrio en forma de un rocio
de metal fundido. Entonces a la capa base de cobre (25) se le
aplice otra cape de soldadura (26) de la composicidn que se
desee. Bl fleje separador (23) formado por plomo 0 una alea-
cidn de plomo y debidamente estaZlado con un depdsito de sol-
dadura, se une a la capa base (25) por .iedio de un disposi-
tivo calentador adecuado tal como por ejemplo un soldador,
para elevar la temperatura de las capas de soldadura que hay
en las 1dminas de vidrio y en el fleje separador para produ-
cir 1los Tiletes (27 y 28). Cuando las capas de soldadura se
funden o amalgamen, la masa o volimen unico de soldadura re-
sultante se adhiere permanentemente al fleje separador y a
la capa base de cobre que llevan las 1dminas de vidrio, ¥
toma la forma de un filete para mayor resistencia mecénica.
As{, como se ilustra en la figura 28, las porciones margina-
les de 10s bordes de las ldminas de vidrio (21 y 22) se ase-
guran fuertemente y se cierran o sellan a los respectivos
bordes del fleje separador (23) mediante los filetes (27 ¥
28) forunados con las capas de soldadura que queden adheridos
permanentemente a la caps base de cobre (25). Aunque n»uede

variar la composicidn de la soldadura, es preferible una sol-
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dadura que tenga un pwnto de fusidn bajo con wn amplio alcan-

ce pldstico y una temperatura pldstica minima.

Ta invencidn se reficre nrimordialmenie 2 un procedimien-
to perfeccionado de aplicar lz= capa de soldadura (26) a la
capa base (25) de cobre o de otro metal, procedimiento que
se puede llevar a la préctica con ¢l aparsato ilustrado en
los dibujos. Con referencia en particular a la figura 32, el
aparato se designa generalumente con (30), e incluye un trans—
portador (31) sin fin sustancialmente dispuesto horizontal-
mente; a lo largo de los lados opuestos de este transporta-
dor existe una pluralidad de estaciones de trabajo indicadas
por (32433,34 y 35). Bn las diverszs estaciones de trabajo
hay pistolas rociadoras o pulverizadoras del tipo ilustrado
en la figura 102, pero cada pistola estd adaptada al fin
particular a que se destina como se indicard mds extensamente
mds adelante. Ademds, en cada estacidn de trabajo la pistola
pulverizaddra lleva asociados unos dispositivos caléntadores
adecuados gue estdn adaptados pare acondicionar lzs porcio-
nes marginales de los bordes de las ldminas de vidrio como
preparscidn o complecidn de la operacidn de rociado.

Bn términos generales, y con el transportagor (30) mo~
vidndose en la direccidn de la flecha indicada por (37), wna
ldmine de vidrio (38), debidawente limpia o inspeccionada,
es conducida hacia la primers estacidn (32) en cuya entrada
se acondiciona inicialuente la porcién marginal del borde
préximo de la ldmina en wna zona caldeadora, mediante un
calentador (40) de bordes (figura 112) donde se calienta la
poreidn marginal del borde lo mds rdpidamente posible, y el
calentamiento se confina a wne banda relativamente estrscha

de la 1dmina para imvedir que se combe y se rompa el vidrio.

g

El calentador de bordes estd sontrolado de tal suerte que

cuando la ldmina de vidrio llega y pasa por debajo de la prim-
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mera pistola rociadora (41) dentio de la zona de rociado;
la porcidn marginal del borde estd dentro de los limites pre-
deterninados de temveratura, esio es entre los 250 y los
3000F ( 121 y 1499C) pam vidrio de 0,63 cm. Evidentcumente,
trabajando con ldminas de vidrio de diferentec espe sor, la
tempereatura indicada se gumentara o reducird para adaptarse
a las condiciones particulares de trabajo.

Como se ilmetra en la figura 42, la porci<on marginal
(44) del borde de la 1dmina de vidrio (38) va provista de
wna capa metdlica base en foruma de una banda estrecha (45)
de una aleacidn de cobre, como se ha indicado mas arriba.Se
ha coaprobado que resulta ventajoso dirigir ol meval, en for-
ma de slambre, a través de la pistola rociadora (41), don-
de el wejal ze funde, y ol wetal Dundido se rocfa sobre el
vidrio.

La temepratura del metal rociado es prefercntemente de
649 a 8152C uientras que la caps metdlica aplicada al vi-
drio tendrd preferentemente un esvesor de 0,00127 ¢y)o

Le 1dmina de vispio revestida es transportada por el

transportador hacia la primera pistola (46) rociadora de sol-

dajura, pero antss de liegar a 1z pistola, la porcién nayrgi-
nel revestida (4d4) es sometida 2 ia nceidn de uecheros de
1lama (47)-figura 14= para quitar los fxidos que se hayen
podido formar debido a la exposioién de la capa buse recicn-
temente rocieda al aire, adn por un eriodo de ticupo rela=
tivanente corto. dsto se consigue con ol usc de wna llama
reduciora, tal como la llaus de &8 natural debidamente con-
trolada, para reducir sstisfactorisrente los éxidos. Depués
lg 14mina de vidrio es conducida por debajo de la vistola ro-
ciadora {26) donde se rocia ja capz inlcial de goldedura (49)
sobye la capa base de cobre (45).

Gomo g= ilustra en la figura 5%, lo capa de goldadura

[

\
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(49) ticne wno anchur: lige aoi b inferior @ 1a de la capa
base de cobr: (45), Lo quedd por resultado ws faja eetre—
cha, interior de cobre (50) al (escubierto, para fines que
se explicarédn nds adelsnte. La cast inicial de soldadura
se aplica a la capa base de cobre & ung tewveratura relativa=
nente elevada de anos 120027 (5492C) wmientras que la tempe~
ratura Gzl vidrio es sustancisliiente ade haja o es sbd compren-
dida entre unos 121 a 14320, i rec ltado es que se forma
una cape denca y fina de un espegor avroxiusdio de 0,00127cy.
La capa inicial de soldadvra (42) se une fécil y firmemente
a la capa base ds cobre (45) naww cofrccer une ovusna supersi-
cie receptora pars wra segunda capa de soldauurs releativamen-
te mis pesada que se rocia sobre la capa inicial (49) en la
geounda zona de rociado de soldaliura por medio de una pistola
pulverizadora {52).

Siguisndo el movimiento, la 1dming ce vidrio es transpor- :
teda por debajo de la sezunda pistola (52) rocisdora de 50l
dadura que wplica wna segunda capa de soldavure (52), rele-
tivanente mds egpesa (ve la primera, directauente sobre dicha
primera capa. La segunda rociada de sodoldaaura tiene una tem
peratura de unos 1042C mientres la porcidn marginal del borde
de la lémina de vidrio estd & wne tcuperalura de unos 121 a 14
2C, La sezunda capa de soldadura (53) pre erentemente tiene
un espesor de unas 0,00635 cm. sntes de que la ldmina de vi-
drio liegue a la segunda pistola rociadora de soldacura (52),
se vuelve a calentar la caps inicial de soldadura hasta que
estd a una teuperaturs deseadam, 280 se hace mediante un

N

iechero de gas (54)=- figura 152
AL salipr la 1dmina de la zona de la sezunda rociada de
- “ . I3 - . l
soldadura, Lo worovon warginal del vorde {44) de 1o lamina

pasa por debajo de varios mecheros de gas (55)-figura 158-

que girven nara hacer Ifluir y alisar la se_u.da caba de sol-
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dadura (53) y efectuar ls adhercucia y smalgemuchdn de la
misma con la nrimera capa Je soldadura (49). Bsto se facili-
ta con el uso de un mecherd de gas (56), cuyas lianas se di-
rigen hacis srriba hacia lgcare inferior de la ldmina para
mantener una condicidn térmica eguilibrada en la porcidn
marginal del borde de dicha ldwina. Como se ilustra en la
figura 62, la seszunda capa de sclidaivra (D3) es de la misana
anchura que la yrimera (49) pera cubrir por completo dicha

3

primera caza, pero dejando al descubilerto la estrecha faja

Y

interior (50) de la capa buse ie cobre.

£

Al salir la ldmina de vidrio (1) de lu priuera esta=-
¢idn de trabajo (32), es conducida latereliiente sobre el
transportador (31) en la direccidn de la Flecha designada
por (58). Isto sitda la porcidn .srginal del bovrde (60) de
1z 1dmina dispuesto enfrente en alineacidn longitudinal con
el calentador (40) de bordes, y con las pistolas rociadoras
@1,46 y 52) de la ssgunda estacidn de trabajo (33). Al com-
pletarse el movimienio de la ldmina de vidrio en la esta-
cidn (33), la porcidn marginal (60), del porde habré recibi-
do primero una capa base de cobre (45), una primera capa de
soldadura (49) y otra segunda cama de soldadura (53), como
se ilustra en las figuras 48,58 y 68 y cono queda descrito
mds ar:iba en la relacidn con 2l revestimiento de la porcidn
marginal del borde (44).

Una vez zalida de la segunda estacidn de trabajo (33),
a la ldmina de vidrio (38), como preparacién para el paso
de la misma a través de la tercera estacidn de trabajo (34),
se le a4 la vuelta en la direccidn de la Tlecha designada por i
(63) describiendo un arco de 902, para colocar la porcidn
marginal del borde (64) del tercer lado de la ldmina de vi-
drio en alineacién longitudinal con el celentador (40) de

bordes y con las pistolas rociadoras (41, 46 y 52) de la ter-
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fn de trabajo (34),que esta al wiz:io lado del

cera egtacion

()

transportador (31) que la estacidn de iraiajo (33). Segin
s6 mueve la limina por la estecidn de trebajo (34), la percid
marginal del borde (64) se va cubriendo s:cesivamente con
la capa base de cobre (65) como se ilustra en la figura 78,
con la primera capa de soldadura (66) como en la figura 8%,
y con la segunda capa de #oldadura (67) cowo se muestra en
la figura 9%,

Gon referencia en narticular a ia fisura 72, se verd
que cuando se rocfa la aleacidn e cobre a lo largo de la
porcidn marginal del borde (64) de la ldmina, la anchura
de 1a capa resultante (65) cubrs las porciones més remotas
de la faja (50) de cobre gue queda al descubierto, como se
ha descrito anteriomente, y que queda a lo largo de cada
une. de las porciones marginsles de los bordes (44 y 54).Esto
da por resultado una capa base de cobre sobre la superficie
del Vidrio en unga zona superpuesta como se indica con (68)
en la figuré 78, Bs importante que las capas de soldadura
que se aplican a lo largo de las dos primeras porciones mar-
ginales de la 14mina sean un tarto mAs estrechas que la capa
bage de cobre ya que de lo contrerio no se podr{a conseguir
la aplicacidn completa de la capa base Ge cobre a la ldmi-
na de vidrio. La superposicidn resultante del cobre a 1o
lergo de la zona (68) asegura que la primera capa de solda-
dura (G65) se aplica a la cava hase (65) para adherirse a
ells entre los bordes interiores de .&s capas Tinales de
soldadura a 1o largo de las porciones merginales de los bor-
deg (44 y 60)o

Rembién se puede apreciar con referencia e la figura
82, que la primera capa de solda ura (66) os sustencialmente
de la migma anchura que ls capa hase de cobre (65) para cu-

brir por completo la misma. Asi, la segunda capa de soldadu=
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ra (67) en la figura 92 cubre por compléto la“oapa de solda-
dura (66) y, despuds de pasar por debajo de log digpositi-
vos calentedores (55), proporcionara una capa de soldadura

a 1o largo de la porcidn marginal del vorde (64) al mismo
tiempo gque se completa la wiidn de la capa de soldacura

(67) con las capas de soldadura (53) que hey en las porcio-
nes marginales ds los bordes (44 y 60) en las respectivas es-
quinas de la 1dmina.

De nuevo la lémina de vidrio {(3.) se mueve laterelmente
sobre el transportedor (31) segin lo indica la flecha desig-
nada por (73) para colocar la porcidn acrginal del borde (74)
del cuarto lado de la ldmina (41) =n alineac;i.én longitudinal
con el calentador (40) de bordes y con las pistolas rocia-
doras (41,46 y 52) de la cuarts estacidn de trabajo (35).Se-
gdn es transportada la ldmina a través de la estacidn de
trabajo (35), la porcidn marginal del borde (74) se proveerd

de vaa capa base de cobre (65), de una primera capa de solda-

dupa (66) 7 de otra segunda caps de soldadura (67) del mismo
20d0 que la poreidn marginal (64) como ge ha descrito anterior
mente con referencia a las figuras 78,88 y 982.lsto completa=
ré el revestimient o e metalizacidn de los cuztro bordes de:
la 1ldmina de vidrio, después de loc aual se inspecciona y

lava la 1dmina y ya queda listia para el moniaje con otra 14~
mina revestida de un modo semejante para formar una vidziera
de miltiples ldminas de vidrio como la representada en las
figuras 18 y 28,

Una ventaja jmportante del procediaiento que ofrece la
presente invencidn ¥ que se ha descrito més arriba, 68 que la
capa inicial de soldadura se puede aplicar directemente e la
capa base de cobre sin necesida. de aplicar primero un flujo
a la capa base de cobre. Igualmente, no hace falte ningin ma-

terial fundente para aplicar la sepunda capa de soldadura
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gobre la primera cana de soldadura. Asivéé‘evitan los inconve- -
nientes que lleva consigo el uso de wn flujo, como se ha sefla-
lado mds arriba.

En pocas palabras, &l sparato con el que se lleva a la
préctica el procedimiento objeto de esta invencidn puede in-
cluir el mismo tipo de dispositivos calentadores y pistolas
rociadoras o pulverizadoras en cada una de las egtaclones de
trabajo {32,33,34 v 35). Asf, ia pistola rociadora (80),ilus-
trada en la figura 10%, se puede decir que es t{pica de las
pistolas dispuestas en la zona de rociado de cobre y en la
primera y segunda zonas de rociado de soidadura de cada esta=-
cidn de trabajo. La pistola rociasora (CO) estd nontada sobre
una placa base inclinada (£1), sujeta a un soporte horizontal
(83), asegurado a una columna (83) dispuesta verticalmente
y montada en una mesa de soporye (84). La placa base (81)
se puede ajustar por medio de varillas de comexidn (85) y
perhos de regulacidn (86), para situar lz pistola (80) y asi
dirigir el material metalizador en =1 gngulo deseado con refe= ;
rencia a la superficie de la ldmina de vidrio (38). e ha
visto que resulta »referible un dngulo de unos 532¢on la su-
perficie de ia 1ldmina de vidrio. iientras las pistolas (41,

46 y 52)-figuras 13¢,148 y 158) esfdn montedas para dirigir

el material metalizador en sentido transversal al movimiento
de la ldmina de vidrio o sustencialmente foruendo dngulo rec—
to con la linea longitudinal de su movimiento, toibidn se con=
sidera que las postolas nueden disponerse forwando un dngulo
preferentenente de vnos 402 con dichz linea longitudinal de
movimiento. Segﬁn esta dispogicién las pistolas =e montaran
paravdirigir la rociada metdlica en dos dngulos diferentes

con relacidn a lo 1dmina de vidrio, es decir en un dngulo

en sentifio trensversal = la 1f{nea de movimiento de la limina

y en un dngulo en la direccidn del movimiento de la lémina.
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wl alanbre (88) de aleacidn de cobre, en un caso, y uaa

4 o

soldadura de la comnosicion deseszda, tgabidn en Forma de alam~
bre, en otro, se suninistra a la pigtola y se alimenta a tra-
vés de 1la misma de una manera convencional. Una ves reducido
el egtado fundido dentro de la pistolz el cobre 0 la soldadu~
ra se dirigen hacia la ldwina en forua de wne rociada (07)
précticamente cdnica.

Para que el revestimiento foriado en Il poroién marginal
de los bordes de la 1duina de vidrio se limite & una bandy de
una enchura vredetercineda sc usa wn escudo auuvlar (90) para
retirar una Dor01on de la rocioda, mientras que le porcidn
de la rociada que pasa uas alld del borde de la 1dmina se re-
cibe en un embudo o tolva (¢1) donde se recoge debidamente .
Esto asezura que la vore et dn central N nde densa de le rocia
da chocz contra el vidrio. 1 depndsito de cobre y/o soldadura
sobre el vidrio no sflo se controla por &l dngulo gue foria
la pistolz rociadora con la ldmina de vidrio, ner ia veloci-
ded a ‘que pasa el alambre por ls Histola 7 0 is volocidad
del wovimiento de la 1ldminag por debhajo de <icha wictola ,5ino
también por el escudo anular (30).

1 escudo anular (90) ea torno o su bvorde exiterior Hiene

engrenaje (92) adzpbudos rava enbrur on juego
con un piﬁén (©3) de trengnigidn socionado POY un 0tor elécw~
trico {quo no se ilustra). Bl esculo esila sopoiviado tambidn
para noder girar sobre unosmdillos (94) v e¢ muntisne ewu DO~
sicidn dd@cuada por unog wodillos zuies (95) ¢ue se ajustan
al horde interior del wmigmo, Los rolillog (94 ¥ 95) se wontan
pobre la mesa (83) por welio J¢ unos pilares (96),.La wesa (83)
estéd soportada sobre ¢ armazdn {97) de nuabe cue se nuede
mover verticzl y transversaluante nmait coloear dephidaente
la pistola rociadora (80) y <l ezeado (9C) con valseidn ol

borde de la lémina de vidrioc.
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En‘l& figura 112, ce represouia wa forws do Gisvositivo
bordes, designato hasia acui por {'V), ¥ se en-
plea en cada wa de las estacioness de trzbajo delonie fe la
plssola rociadora respocti a (41). Como aquf se uuwestra, hay
digpuesto w1 eclawento calentador slictrico (100)entre was
places (101) de cublerta aislada, sunerior e inferior, colo=

froddo por waas va-

-

cades dentro dz wa slojazmiento (22) co:
rillas de soperie (103). A1 pdmero de calentuiores y la longiw-
tud del diagositivo calentador donenden 4z i& velccidad del
moviniento del transportador (31) v de lag Gewperaiuras exac—
tas de operocidn deseadas: Sin eitbargo, es preferible que el
calentanisnto del viderio se realice lo mdg 53ideaoxq\ »0sible
v que se confine-a una faja relafivamente estrecha cn el bore
de de la ldmine de vidrio., Como se ha indicado mds arriba,es-
to sirve para confinar la tensidn couprescra & una zona es—
trecha y eyuda & inpedir quz se cowmbe ¥ se rompa cl vidrio;
Como se ilustra en la figura 112, solanentvsla norecidn margi-
nal de los bordes de la ldmina de vidrio es la que se iccibe
entre las placas de cubierta superior e inferior (101) relati-
vaente cerca del elemento calentador (100).

La forme del dispositivo calentador (47) rovresentado en
la figura 122 es tipico de los empleados para calentar el vi-
drio antes de cue llegue a las »isgtolas rociadoras de solda-
dura. Cada QleOSltIVO calentador coaprende uns boguilla de
soplete (105) nontada en una columna adyacente (106), 0 en un
soporte ndecuado, y en conex&dn coin una fuente de gas por me-
dio de un tubo (107). Ias boquillas de soplete (105) son pre=-
ferentemente de un 4ipo de combuztidn intsrna con cdmras de
combustidn alargadas forradas con cerdmica en lse que se ine

trocuce una .eszcla comirolada de zus natural r aire, que se

quema pare producir una llama de les caracterigticas deseadas.
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&n veswmen; la presente solicitud rocaerd sobre las siguicn
tes reivindicacioness ‘
8 ,~Procedimicnto perfeccionalo de revestir widrio con.vis~
tag a las operacionss ulteriorss de zoldadura, particularmen-
te en la fabricacidn de vidrieras de multiples hojas de vi-
drio, caractherizade porquese ro¢la uUns prinera capa de sol-
dadura sobre el revestimiento metdlico y por rociar despuds
otra serunda capa de soldedura adbre la prigera capa de sol-
dadura para premarar asi las léminas de vidrio paera soldar-—
las al separador metdlico, rocidndose la primera capa de 80l
dadura directamente sobre el revesiimiento metdlico y la se-

gunda capa se hace directamente sobre la primera capa de sol-

fo]

dadura.

28 ,-Procedl riento perfeccionado de revesiir vidrio con
vistas a las operaciones ulteriores de soldacdura, particvlar-~
mente en la fabricacidn de vidrieras de miltiples hojas de
vidrio, segin la reiviniicacibn enterior, caraciterizado por-
que la primera capa de soldadura es relativauente mds fina
que la segunda capa de soldadura, siendo la primera de 2pro-
ximadamente 0,00127 cm. de espesor y la segunda capa de un
espesor de aproximadamente 0,00635 cm., volviéndose a calen-
tar la priwe.a capa de soldadura antes de rociar sobre ella
la sezunda, hacidndolo ©l rociamiento de la primera capa S0=
bre el revestiimiento metdlico y ia segunda capa se rocia so-
bre la primera capa mientrss las 1éminas de vidrio se mueven
continvamente a lo laxrgo de una trayectoria predeterminada;

& ,~PROCEDIMINNTO PERFEGCIONADO D RAVESITIR VIDRIO CON VIS
PaS A LAS OPHRACIONIS ULITZRIORES VE SOLDADURA, PARﬁICULARMEN-:
TE &7 DA FABIICACION DE VIDRI&RAS/%&LTIPI&“ EOJAS DE VIDRIO" :

U4 . . a
Segun se des:zribe en la pres._ute acmoria gque concsa de
og.-Bntre 1fneas "DE"-

.

quince hojas escritas a mdquina y did
Vale. Madrid, 1o de septiexbrc de L.9
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