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2IM0RIÁ DEbORIFTíVA
DE UNA PATEATE DE INV^OION, POR V.,Ij.'¡'TE ANOS ;dN ESPAÍ.'A, A 
FAVOR DE LIBBEY o m iS  F0R3J GLASb, 0 0 . ,  DE NAOIOIA'DIDAD 
NORTEALSRICANA, RESIDENTE EN ROSJFORD ( TOLEDO-OHIO) -U .S .A . 

s o b r e :
'TROOEDI.!.'n.¿iTO PDRFEOOION-'.DO DE REVESTIR VIDRIO COI*:' VISTAS 

A LAS OP.'E1-AO'IO:.;.ES ULTERIORES DE ¿OLDáDURA, PARTICULARHENTE 
EN LA FABRICACION DE VIDRIERAS DE m'CLTIPLES HOJAS DE VIDRIO"

La p resen te  invención se r e f ie r e  en térm inos g en e ra le s  
a un procedim iento perfeccionado de r e v e s t i r  v id r io  con v is ­
t a s  a la s  operaciones u l t e r io r e s  de soldadura y es de p a r t i ­
c u la r  u t i l id a d  para la  fa b r ic a c ió n  de v id r ie r a s  hechas con 
m ú ltip le s  h o jas de v id r io  d e l t ip o  denominado m etal con 
v id r io .

Esta v id r ie ra  consta de dos lám inas de v id r io  p a ra le ­
l a s ,  un tan to  espaciadas y s u je ta s  por un separador m e tá li­
co soldado a una capa m etá lica  ap licad a  a la s  lám inas de



v id r io .  Al a p l ic a r  la s  capas o re v e s t i mi c¿^0 0 l as  .̂ ;h; 
porciones de lo s  bordes m arg inales de la s  lám inas de v i - ¿P:d r io  se c a lie n ta n  prim ero b a s ta  la  tem peratura n ec esa ria  y ,
después se l a s  ro c ía  con una a leac ió n  do cobre o de o tro  me- -
t a l  para form ar una capa base de l a  anchura y esp eso r de- , . .

* , P ili'.sendos. A co n tin u ac ió n , a e s ta  capa base se le  a p lic a  o tra  A.ppr.
M -.'capa de so ldadura a la  que se suelda e l  separador m etálico  i

para aseg u ra r la s  lám inas de v id r io  en la  p o sic ió n  deseada y* 'v'i'Apara c e r ra r  herméticamente e l  espacio  comprendido e n tre  l a s
mismas. 'pi'-yr:..'.

Hasta ah o ra , la  capa de soldadura se ap lic ab a  a la  - '
capa base de cobre ap licando prim ero un f lu jo  a l a  capa 
base y después se depositaban  ¿o ta s  espaciadas de soldadu­
r a  que a con tinuación  se planchaban para form ar una capa 
c o n t 'in u a  de so ld ad u ra . Usté método de e s ta ñ a r  l a  capa 
base de cobre ha demostrado s e r  re la tiv am en te  le n to  y em­
barazoso . Además, e l  ap ara to  empleado a e s te  e fec to  d u p lica  
p rác ticam en te  la  zona de tra b a jo  req u e rid a  y e l  numero de 
o p e ra rio s  n e c e sa r io s .

Además, l a s  capas de soldadura producidas de é s ta  f o r -
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ma son completamente s a t i s f a c to r i a s ,  no im plica  e l  manejo 
a d ic io n a l n ecesa rio  de l a s  lám inas de v id r io  en tre  una ope­
ra c ió n  y o t r a ,  y la  can tidad  de m a te r ia le s  y o tro s acceso? 
r io s  se han ..educido considerablem ente a l  p rep a ra r l a s  ca­
pas de so ldadura  de acuerdo con e l  procedim iento de l a  in ­
vención . Además, se ha comprobado que hasta  ahora aun con 
lo s  métodos más cuidadosos de a p lic a c ió n  se podían quedar 
entram padas pequeñas can tidades de f lu jo  en la  capa de so l­
dadura que podían eventualm ente re ac c io n a r y co rro e r l a  so l­
dadura y h a s ta  la  capa base de cobre lo  que dá por re su lta d o  
una in f lu e n c ia  p e rn ic io sa  que puede d e te r io r a r  l a  unión
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e n tre  e l  m etal y e l  v id r io .

E l o b je to  p rim ord ia l de la  prevente invención , por con­
s ig u ie n te , es p re se n ta r  un procedim iento perfeccionado de r e ­
c u b r ir  v id r io  para la s  operaciones u l te r io r e s  de so ldadura 
y en p a r t ic u la r  para la  fa b r ic a c ió n  de v id r ie ra s  de m ú ltip le s  
lám inas de v id r io  d e l t ip o  denominado m etal con v id r io .

Otro f i n  de la  invención es o fre c e r  un método t a l  en e l
que se a p lic a  una capa de so ldadura a una capa base m e tá li­
ca por una operación de rociado  y según e l  cual se e v i ta  e l  
uso de un m a te ria l fu n d en te .

O tra f in a lid a d  de la  invención  os p re se n ta r  un proce­
dim iento  según e l  cu a l se ap liq u e  d irec tam ente  una ro c iad a  
f in a  de so ldadura a l a  capa base m e tá lica  para form ar una 
capa re la t iv a n a n te  f in a  y densa, después de lo  cua l se  ro ­
c ía  o tra  capa re la tiv am en te  más pesada de so ldadura d i r e c ta ­
mente sobro la  prim era.

Otro ob jeto  de la  invenefen es o fre ce r un método de la s  
c a r a c te r í s t i c a s  d e s c r i ta s  con e l  que se puede consegu ir un 
estañado más ráp ido  de la  capa m e tá lica  base y según e l  cual 
se pueden re d u c ir  m aterialm ente lo s  g as to s  de producción de 
estañado y e l  costo  de lo s  m a te r ia le s  co n cu rren te s .

En lo s  d ibu jos ad ju n to s :
La f ig u ra  1§, es una v is ta  en p e rsp ec tiv a  de una v id r ie ­

ra  de m ú ltip le s  lám inas de v id r io  d e l t ip o  producido s ig u ien ­
do e l  método de e s ta  invención;

La f ig u ra  2 - , es una v is ta  d e ta l la d a  en secc ió n  tr a n s ­
v e rs a l de la  v id r ie r a ;

La f ig u ra  3^, es una proyección h o r iz o n ta l  esquem ática 
d e l ap a ra to  con e l  que se puede l le v a r  a la  p rá c tic a  e l  méto­
do de la  invención .

Las f ig u ra s  4^ a 9^ son v is ta s  frag m en tarias  en perspec­
t iv a  de una lám ina de v id rio  y en re la c ió n  ordenada la s  capas
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m e tá lic a s  co locadas en la s  porciones de lo s  bordes m argina­
l e s  de l a  lámina de acuerdo con la  invención;

La f ig u ra  10S es una proyección v e r t i c a l  l a t e r a l  de 
una p is to la  rociad  o ra , la s  p iezas  de l a  misma se rep resen ­
ta n  en secc ió n  t r a n s v e rs a l ;

La f ig u ra  11&, es una v i s ta  de d e ta l le  t r a n s v e rs a l  ver­
t i c a l  de un d is p o s it iv o  paia c a le n ta r  lo s  bordes;

La f ig u ra  12-, es una proyección v e r t i c a l  te rm in a l de 
un segundo t ip o  de d is p o s i t iv o  ca len ta d o r;

La f ig u ra  13^, es una proyección v e r t i c a l  a n te r io r  de 
un conjunto  de p is to la  ro d a d o ra  de m e ta liz a r  empleado en e l  
ap ara to  de la  f ig u ra  3-*

La f ig u ra  14&, es una proyección v e r t i c a l  a n te r io r  de 
un conjunto de p is to la  ro d a d o ra  de so ld adu ra ; y

La f ig u ra  15^, es una proyección v e r t i c a l  a n te r io r  de 
un segundo conjunto de p is to la  de p u lv e r iz a r  o ro c ia r  so lda­
d u ra .

Según l a  p resen te  invención , se  p resen ta  un método para 
f a b r ic a r  una v id r ie ra  que comprende dos lám inas de v id r io  
a la s  que se a p l ic a  un revestim ien to  m etá lico  en to rno  a 
l a s  po rciones m arg inales de sus bordes; e s ta s  lám inas e s tá n  
separadas una d is ta n c ia  prsdeterminada y aseguradas en su po­
s ic ió n  g ra c ia s  a un separador m etá lico  s itu ad o  e n tre  d ichas 
lám inas de v id r io  y soldado a l  rev estim ien to  m etá lico  que 
l le v a n  la s  mismas; c a ra c te r iz ad o  por ro c ia r  prim ero una ca­
pa de ísoldadura sobre e l  revestim ien to  m etá lico  y después 
r o c ia r  o tra  segunda capa de so ldadura encima de l a  p rim era , 
p ara  p re p a ra r  la s  lám inas de v id r io  p ara  que puedan so ld a r­
se a l  separador m e tá lico .

Ahora con re fe re n c ia  a lo s  d ib u jo s y en p a r t ic u la r  a l a s  
f ig u ra s  13 y 23, en e l l a s  se p resen ta  una v id r ie r a  doble de­
signada por (20) que comprende dos lám inas ¿e v id r io  (21) y
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(22) p a ra ló la s ,  espaciadas y aseguradas a lo  la rg o  de sus 
bordes por un f l e j e  (23) separador m etá lico  para d e ja r  en­
t r e  s í  un espac io  (24) de a i r e  herméticamente ce rrad o .

Para l a  fa b r ic a c ió n  de l a  un idad , l a s  po rciones margina­
l e s  de lo s  bordes de una s u p e r f ic ie  de cada una de la s  lám i­
nas de v id r io  (21 y 22) van p ro v is ta s  de un revestim ien to  o 
capa m e tá lica  (2 5 ), p referentem ente de una a le a c ió n  de cobre , 
que puede comprender aproximadamente d e l a l  4'g% de t i t a n io  
y e l  r e s to  sustanc ia lm en te  de cobre .

E l m etal que co n s titu y e  la  capa base tam bién se a p lic a  
p referen tem en te  a la s  lám inas de v id r io  en forma de un ro c ío  
de m etal fu n d ido . Entonces a la  oapa base de .cob re  (25) se le  
a p lic a  o tra  capa de so ldadura ( 26) de la  com posición que se 
d esee . E l f l e j e  separador (23) formado por plomo o una a le a ­
c ió n  de plomo y debidamente estañado con un d ep ó sito  de so l­
dadura , se une a l a  capa base (25) por medio de un d isp o s i­
t iv o  c a len ta d o r adecuado t a l  como por ejemplo un so ld ado r, 
para e le v a r  l a  tem peratu ra de 3as capas de so ldadura que hay 
en la s  lám inas de v id r io  y en e l  f l e j e  separador para produ­
c i r  lo s  f i l e t e s  (27 y 28). Cuando la s  capas de so ldadura se 
funden o amalgaman, 3a masa o volumen único de so ldadura r e ­
s u l ta n te  se ad h ie re  permanentemente a l  f l e j e  separador y a 
l a  capa base de cobre que lle v a n  la s  lam inas de v id r io , y 
toma l a  forma de un f i l e t e  para mayor r e s i s te n c ia  m ecánica. 
A sí, como se i l u s t r a  en la  f ig u ra  2^, l a s  porciones margina­
l e s  de lo s  bordes de l a s  lám inas de v id r io  (21 y 22) se ase­
guran fuertem en te  y se c ie r ra n  o s e l la n  a lo s  re sp ec tiv o s  
bordes del f l e j e  separador (23) mediante lo s  f i l e t e s  (27 y 
28) formados con .tas capas de so ldadu ra  que quedan adheridos 
permanentemente a la  capa base de cobre (25)* Aunque puede 
v a r ia r  l a  composición de l a  so ld ad u ra , es p re f e r ib le  una so l—
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dadura que ten^a  un punto de fu s ió n  bajo  con un am plio a lcan ­
ce p lá s t ic o  y una tem peratu ra p lá s t ic a  mínima.

La invención  se r e f ie r e  prim ordialm ente a un procedim ien­
to  perfeccionado  de a p l ic a r  la  capa de so ldadura (26) a la  
capa base (25) de cobre o de o tro  m e ta l, procedim iento que 
se puede l le v a r  a l a  p rá c tic a  con e l  ap ara to  i lu s t r a d o  en 
lo s  d ib u jo s . Con re fe re n c ia  en p a r t i c u la r  a l a  f ig u ra  3§, e l  
ap a ra to  se designa generalm ente con (3 0 ), e inc luye  un tr a n s ­
p o rtad o r (31) s in  f i n  sustancia lm en te  d isp u es to  h o r iz o n ta l­
mente; a lo  la rgo  de lo s  lados opuestos de e s te  tra n s p o r ta ­
dor e x is te  una p lu ra lid a d  de e s tac io n es  de tra b a jo  in d icadas 
por (32 ,33 ,34  y 3 5 ). En la s  d iv e rsa s  e s tac io n es  de tra b a jo  
hay p is to la s  ro d a d o ra s  o p u lv e rizad o ras d e l t ip o  i lu s tra d o  
en l a  f ig u ra  10§, pero cada p is to la  e s tá  adaptada a l  f in  
p a r t ic u la r  a que se d e s tin a  como se in d ic a rá  más extensamente 
más a d e la n te . Además, en cada e s ta c ió n  de tra b a jo  le-, p is to la  
p u lv e r iz a d la  l le v a  asociados uno3 d is p o s i t iv o s  ca len tad o re s  
adecuados que e s tá n  adaptados para aco n d ic io n ar la s  p o rc io ­
nes m arg ina les de lo s  bordes de l a s  lám inas de v id r io  como 
p rep a rac ió n  o compleción de l a  operación  de ro c iad o .

En térm inos g en e ra le s , y con e l  tra n sp o r ta d o r  (30) mo­
viéndose en la  d ire c c ió n  de l a  f le c h a  ind icada por (3 7 ), una 
lám ina de v id r io  (3 8 ), debidamente lim pia e inspeccionada , 
es conducida hac ia  la  prim era e s ta c ió n  (32) en cuya en trad a  
se acondiciona in ic ia lm en te  l a  po rción  m arginal del borde 
próximo de l a  lámina en una zona ca ld ead o ra , mediante un 
c a le n ta d o r  (40) de bordes (f ig u ra  11§) donde se c a l ie n ta  la  
p o rc ió n  m arginal d e l borde lo  más rápidam ente p o s ib le , y e l  
ca len tam ien to  se confina  a una banda re la tiv am en te  e s tre c h a  
de l a  lámina para im pedir que se combe y se rompa e l  v id r io .
E l c a le n ta d o r de bordes e s tá  con tro lado  de t a l  su e r te  que 
cuando l a  lám ina de v id r io  l le g a  y pasa por debajo de l a  p r i ­



mera p is to la  ro d a d o ra  (41) dentro  de la  zona de ro d ad o ?  
la  porción m arg inal d e l borde e s tá  den tro  de lo s  l im ite s  p re ­
determ inados de tem pera tu ra , e s to  es e n tre  lo s  250 y lo s  
3002F ( 121 y 1493(3) paia v id r io  de 0,63 cm. Evidentem ente, 
trab a jan d o  con lám inas de v id r io  de d ife r e n te  espe s o r , l a  
tem peratu ra ind icada se aumentará o re d u c irá  para ad ap ta rse  
a la s  cond iciones p a r t ic u la re s  de t r a b a jo .

Como se i l p s t r a  en l a  f ig u ra  4 - , la  p o ro iIon  m arg inal 
(44) d e l borde de l a  lámina de v id r io  ( 38) va p ro v is ta  de 
una capa m e tá lica  base en forma de una banda e s tre c h a  (45) 
de una a le ac ió n  de cobre , como se ha indicado más a r r ib a .S e  
ha comprobado que r e s u l ta  ven ta joso  d i r i g i r  e l  m eta l, en f o r ­
ma de alam bre, a t ra v é s  de da p is to la  ro d a d o ra  (4 1 ), don­
de e l  m etal se funde, y e l  metal fundido se ro c ía  sobre e l 
v id r io .

La tem epratu ra d e l m etal rociado  es p referentem ente de 
649 a 8153C m ien tras que la  cape, m etá lica  ap licada  a l  v i­
d r io  ten d rá  p referen tem ente un espeso r de 0,00127 c , ) .

La lám ina de v id r io  re v e s tid a  es tra n sp o rta d a  por e l  
tra n sp o rta d o r  h ac ia  l a  prim era p is to la  (46) ro d a d o ra  de so l­
dadura, pero an te s  de l le g a r  a la  p i s to la ,  l a  po rción  m argi­
n a l re v e s tid a  (44) es som etida a la  acc ió n  de mecheros de 
llam a (47)- f ig u ra  14- para q u ita r  lo s  óxidos que se hayan 
podido form ar debido a la  exposic ión  de la  capa base re c ie n ­
tem ente ro c iad a  a l  a i r e ,  aun por un je riod o  do tiempo re la ­
tivam ente c o r to . Esto se consigue con oí uso de una l-'-ama 
re d u c to ra , t a l  como la  llama de gas n a tu ra l  debidamente con­
t r o la d a ,  para re d u c ir  s a tis fa c to r ia m e n te  lo s  óx idos. Depues 
l a  lám ina de v id r io  es conducida por debajo de la  p i s to la  ro ­
d a d o r a  (46) donde se  ro c ía  la  capa i n i c i a l  de so ldadura (49) 
sobre la  capa base de cobre (45)*

Como se i l u s t r a  en la  f ig u ra  5 -; la  capa de soldadura



(4-9) tic-ne Mía anchura ligeram ente in f e r io r  a 4.a ¿c l a  capa 
base de cobrn (4 5 ), lo  queda por re su lta d o  una f a ja  e s t r e ­
cha, i n t e r i o r  de cobre (50) a l  d e scu b ie rto , para f in e s  que 
se e x p lic a rá n  más a d e la n te . La capa i n i c i a l  de soldadura 
se a p l ic a  a la  cana base de cobre a nna tem peratu ra r e l a t iv a ­
mente elevada de unos 12002F ( 6492c) m ien tras que l a  tempe­
ra tu r a  d e l v id r io  es su s ta n c ia lu e n te  más b a ja  o e s tá  compren­
d id a  e n tre  unos 121 a 14990. mi r e c i t a d o  es que se forma 
una capa densa y f in a  de un espesor aproximado de 0 ,00 i27cp .
La capa i n i c i a l  de soldadura (49) se une f á c i l  y firmemente 
a la  capa base de cobre (45) para o fre c e r  una buena su p e rf i­
c ie  re c e p to ra  para una segunda capa de so ldadu ra  re la tiv am en ­
t e  más pesada que se ro c ía  sobre l a  capa i n i c i a l  (49) en la  
segunda zona de rociado  de so ldadura  por medio de una p is to la  
p u lv e r i  zad ora (5 2 ).

Siguiendo e l  movimiento, la  lám ina de v id r io  es tra n sp o r­
tada por debajo de l a  segunda p is to la  (52) ro d a d o ra  de so l­
dadura que a p l ic a  una segunda capa de so ldadura (5 3 ), r e l a ­
tivam ente más espesa que la  prim era , d irec tam en te  sobre- d icha  
prim era capa. La segunda ro c iad a  de so ldadu ra  t ie n e  una tem­
p e ra tu ra  de unos 2042c m ientras l a  po rción  m arginal d e l borde ¿ 
de la  lám ina de v id r io  e s tá  a una tem peratura de míos 121 a 14$ 
2C. La segunda capa de soldadura (53) p referen tem ente t ie n e  i 
un espesor de unas 0,00635 cm. an te s  de que l a  lám ina de v i -  , 
d r io  lleg u e  a l a  segunda p is to la  ro d a d o ra  de so ldadu ra  (5 2 ), ¡ 
se vuelve a c a le n ta r  la  capa i n i c i a l  de so ldadura  hasta  que i; 
e s té  a una tem peratu ra deseada, e s to  se hace mediante un 
mechero de gas (5 4 )-  f ig u ra  15* °

Al s a l i r  l a  lám ina de la  zona de la  segunda rociada de 4 
so ld ad u ra , lo  porción  m arginal d e l borde ^44) do la  lamina $ 
pasa por debajo de v a rio s  mecheros de gas (5 5 )-f ig u ra  15*- 
que s irv e n  para hacer f l u i r  y a l i s a r  l a  seguida capa de s o l-
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adherencia y amalgamación Ae la
misma con la  prim era capa de so ldadura (4 9 ). Esto se f a c i l i ­
ta  con e l  uso de un macher& de gas (56 ), cuyas llam as se d i­
r ig e n  hac ia  a r r ib a  hacia 3a cara  in f e r io r  de la  lámina para 
mantener una cond ición  té rm ica  e q u ilib ra d a  en l a  porción 
m arginal d e l borde de dicha lám ina. Gomo se i lu s tra , en la  
f ig u ra  6&, l a  segunda capa de so ldadura (53) es de l a  misma 
anchura que la  prim era (49) para c u b r ir  por completo dicha 
prim era capa, pero dejando a l  d escu b ie rto  la  e s tre c h a  f a ja  
i n t e r i o r  (50) de la  capa base de cob re .

Al s a l i r  la  lámina de v id r io  (41) de 3.a prim era e s ta ­
ción  de tra b a jo  (3 2 ), es conducida la te ra lm e n te  sobre e l  
tra n s p o r ta d o r  (31) en la  d irec c ió n  de la  f le c h a  designada 
por (5 8 ). Esto s i tú a  la  porción m arg inal d e l borde (60) de 
la  lámina d isp u esto  en fren te  en a lin e a c ió n  lo n g itu d in a l  con 
e l  c a le n ta d o r (40) de bordes, y con la s  p i s to la s  ro d a d o ra s  
%H,46 y 52) de l a  segunda e s ta c ió n  de tra b a jo  (3 3 ). Al com­
p le ta r s e  e l  movimiento de la  lám ina de v id r io  en 3.a e s ta ­
c ió n  (3 3 ), l a  porción  m arginal (6 0 ), d e l borde habrá r e c ib i ­
do prim ero una capa base de cobre (4 5 ), una prim era capa de 
so ldadura (49) y o tra  segunda capa de so ldadura  (5 3 ), como 
se i l u s t r a  en la s  f ig u ra s  4§,5S y 63 y como queda d e sc r ito  
más a r r ib a  en l a  re la c ió n  con e l rev estim ien to  de la  porción  
m arg inal d e l borde (4 4 ).

Una vez s a lid a  de la  segunda e s ta c ió n  de tra b a jo  (3 3 ), 
a la  lám ina de v id r io  ( 38) ,  como p reparac ión  para e l paso 
de la  misma a t ra v é s  de 3a. t e r c e r a  e s ta c ió n  de t ra b a jo  (3 4 ), 
se le  dá la  v u e lta  en la  d ire c c ió n  de la  f le c h a  designada por 
( 63) d escrib iend o  un arco de 90S, para co lo car l a  po rción  
m arginal d e l borde (64) del t e r c e r  lado ¿e 3.a lám ina de v i­
d r io  en a l in e a c ió n  lo n g itu d in a l con e l  ca len ta d o r (40) de 
bordes y con la s  p is to la s  ro d a d o ra s  (41, 46 y 52) de l a  t e r -
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cera  e s tac ió n  de tra b a jo  (3 4 ) ,que e s ta  a l  misno lado d e l 
tra n sp o rta d o r  (31) que l a  e s ta c ió n  de tra b a jo  (3 3 ). Según 
se mueve la. lám ina por l a  e s tac ió n  de t ra b a jo  (3 4 ), la. pcrc i 
m arginal d e l borde (64) se va cubriendo sucesivam ente con 
l a  capa base de cobre (65) como se i l u s t r a  en la  f ig u ra  73, 
con la  prim era capa de so ldadura (66) como en l a  f ig u ra  83, 
y con la  segunda capa de so ldadura (67) como se m uestra en 
l a  f ig u ra  9^.

Con re fe re n c ia  en p a r t ic u la r  a la  f ig u ra  73, se vera 
que cuando se ro c ía  la  a le ac ió n  de cobre a lo  la rg o  de la  
po rción  m arginal del borde (64) de la  lam ina, la  anchura 
de la  capa r e s u l ta n te  (65) cubre la s  po rciones más remotas 
de la  f a j a  ( 50) de cobre que queda a l  d e sc u b ie rto , como se  
ha d e s c r i to  an te rio rm en te , y que queda a lo  la rg o  de cada 
una de la s  porciones m arg inales de lo s  bordes (44 y 5 4 ).E sto  
da por re su lta d o  una capa base de cobre sobre l a  s u p e r f ic ie  
d e l v id r io  en una zona superpuesta  como se in d ic a  con (68) 
en la  f ig u ra  73. Es im portante que la s  capas de soldadura 
que se a p lic a n  a lo  la rg o  de la s  dos prim eras porciones mar­
g in a le s  de la  lám ina sean un t a r to  más e s tre c h a s  que l a  capa 
base de cobre ya que de lo  c o n tra r io  no se podría consegu ir 
l a  a p lic a c ió n  completa de la  capa base de cobre a l a  lám i­
na de v id r io .  La superposic ión  re s u l ta n te  d e l cobre a lo  
la rg o  de la  zona (68) asegura que la  prim era capa de so lda­
dura (66) se ap lic a  a la  capa base (65) p ara  a d h e r irse  a 
e l l a  e n tre  lo s  bordes in te r io r e s  de la s  capas f in a le s  de 
so ldadura a lo  la rg o  de la s  porciones m arg inales de lo s  bor­
des (44 y 60 ).

Bambián se puede a p re c ia r  con re fe re n c ia  a la  f ig u ra  
88, que l a  prim era capa de so ldadura (66) es su stanc ia lm en te
de la  misma anchura que la  capa base de cobre (65) para cu­
b r i r  por completo la  misma. A sí, la  segunda capa de so ldadu-
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r a  (67) en la  f ig u ra  9- cubre por completo l a  capa de so ld a ­
dura (66) y , después de p asar por debajo de lo s  d i s p o s i t i ­
vos ca len tad o re s  (5 5 )y p roporcionará  una capa de soldadura 
a lo  la rg o  de la  porción m arginal d e l borde (64) a l  mismo 
tiempo que se com pleta la  unión de la  capa de so ldadura 
(67) con l a s  capas de so ldadura (53) que hay en l a s  p o rc io ­
nes m arg inales de lo s  bordes (44 y 60) en la s  re sp e c tiv a s  e s -  ñs*'
quinas de la  lam ina. :'y.3

,  , . "'..A-De nuevo la  lamina de v id r io  (31) se mueve la te ra lm e n te
, i-"".:' ysobre e l  tra n sp o rta d o r  (31) según lo  in d ic a  la  f le c h a  d e s ig -

nada por (73) para co locar la  p o rc ión  m arginal d e l borde (74) 3̂ %;
del cu arto  lado de la  lám ina (41) en a lin e a c ió n  lo n g itu d in a l
con e l  ca len ta d o r (40) de bordes y con l a s  p i s to la s  ro c ia -
doras (41,46 y 52) de la  c u a rta  e s ta c ió n  de tra b a jo  (3 5 )-Se- y,í¿-y

'.".i';:

^  gán es tra n sp o rta d a  l a  lámina a tra v é s  de la  e s ta c ió n  de
tra b a jo  (35 ), l a  porción m arginal del borde (74) se proveerá 
de urna capa base de cobre (65');, de una prim era capa de so ld a - '-''r'- '
du ra (66) y de o tra  segunda cana de so ldadura (67) d e l mismo 
modo que l a  po rción  m arginal ( 64) como se ha d e s c r ito  an terio r^ '.; -7:77

R í ­mente con re fe re n c ia  a la s  f ig u ra s  7 -,S á  y 9 - .Esto com pleta­
r á  e l  re v estim ien t o # rae ta lizac ió n  de lo s  cuatro  bordes de -'j.'.'.'-s';l a  lám ina de v id r io ,  después de lo e  amal se in specc iona  y 
lav a  l a  lám ina y ya queda l i s t a  para e l  m ontaje con o tra  l á -  
mina re v e s tid a  de un modo sem ejante para form ar una v id r ie r a  
de m ú ltip le s  lám inas de v id r io  como l a  rep resen tad a  en la s  g'-y.y 
f ig u ra s  y 28.

Una v en ta ja  im portante d e l p roced í:tien to  que o frece  l a  yidy 
p resen te  invención  y que se ha d e s c r i to  más a r r ib a ,  es que l a  . 
capa i n i c i a l  de soldadura se puede a p l ic a r  d irec tam ente  a l a  r
capa base de cobre s in  necesidad de a p l ic a r  prim ero un f lu jo  7 

a la  capa base de co b re . Igualm ente, no hace f a l t a  ningún ma- 
t c r i a l  fundente para a p l ic a r  la  segunda caca de so ldadura



5

10

15

20

25

30

sobre la  prim era capa de so ldadura- Así se e v ita n  lo s  inconve­
n ie n te s  que l le v a  consigo e l  uso de un f l u j o ,  como se ha seña­
lad o  más a r r ib a .

En pocas p a la b ra s , el a p a ra to  con e l  que se l le v a  a la  
p rá c t ic a  e l  procedim iento ob jeto  de e s ta  invención puede in ­
c l u i r  e l  mismo t ip o  de d is p o s it iv o s  ca len tad o re s  y p is to la s  
ro c ia d o ra s  o p u lv erizad o res en cada una de la s  e s tac io n es  de 
tra b a jo  (32,33,34 y 3 5 ). A sí, la  p is to la  ro c iad o ra  (8 0 )^ l u s ­
tra d a  en la  f ig u ra  10§, se puede d e c ir  que es  t íp i c a  de la s  
p i s to la s  d isp u e s ta s  en la  zona de rociado  de cobre y en la  
prim era y¡segunda zonas de ro c iad o  de so ldadura de cada e s ta ­
ción  de t r a b a jo .  La p is to la  ro c iad o ra  (80) e s tá  montada sobre 
una p laca  base in c lin a d a  (81) ,  su je ta  a un soporte  h o r iz o n ta l  
(8 3 ), asegurado a una columna (83) d isp u es ta  v e rtíca lm en te  
y montada en una mesa de sopo rte  (84) -  La p laca base (81) 
se puede a ju s ta r  por medio de v a r i l l a s  de conexión (85) y 

perhos de reg u lac ió n  (8 6 ), para s i tu a r  la  p i s to la  (80) y a s í  
d i r i g i r  e l  m a te ria l m eta lizador en e l  ángulo deseado con r e fe ­
re n c ia  a la  su p e r f ic ie  de la  lámina de v id r io  ( 38) .  Se ha 
v is to  que r e s u l ta  p re fe r ib le  mi ángulo de unos 5pSáon l a  su­
p e r f ic ie  de la  lám ina de v id r io . M ientras l a s  p is to la s  (41,
46 y 5 2 )-f ig u ra s  138, 14a y 15-) e s tán  montadas para d i r i g i r  
e l  m a te r ia l m e ta lizad o r en sen tido  tr a n s v e rs a l  a l  movimiento 
de la  lám ina de v id r io  o sustancia lm en te  formando ángulo re c ­
to  con la  l ín e a  lo n g itu d in a l de su movimiento, también se con­
s id e ra  que la s  p o s tó la s  pueden d isponerse  formando un ángulo 
p referen tem ente de unos 40s con d icha l ín e a  lo n g itu d in a l  de 
movimiento. Según e s ta  d isp o s ic ió n  l a s  p i s to la s  se montarán 
para d i r i g i r  l a  ro c iad a  m etá lica  en dos ángulos d ife r e n te s  
con re la c ió n  a l a  lámina de v id r io , es d e c ir  en un ángulo 
en sen tid o  tra n s v e rs a l  a la  l ín e a  de movimiento de l a  lám ina 
y en un ángulo en la  d ire c c ió n  d e l movimiento de la  lám ina.

A

'M:-



, ..ú -U? ^  - W  gE l alambre (88) de a leac ió n  de cobre , en un caso , y una
so ldadura  de la  composición deseada, también en forma de alam­
b re , en o tro , se su m in is tra  a l a  p is to la  y se  a lim en ta  a t r a ­
vés de la  misma de una manera convencional. Una ves reducido 

5 e l  estado  fundido den tro  de la  p i s to la  e l  cobre o l a  soldadu­
r a  se d ir ig e n  hac ia  la  lámina en forma de una ro c iad a  ( 87) 
p rác ticam en te  có n ica .

Pana que e l revestim ien to  formado en la  porción  m arginal 
de lo s  bordes de la  lám ina de v id r io  se l im ite  a una bandg de 
una anchura predeterm inada se usa un escudo an u la r (90) para 
r e t i r a r  una porción  de la  ro c ia d a , m ien tras que l a  porción 
de l a  ro c ia d a  que pasa más a l l á  d e l borde de l a  lám ina se r e ­
cibe  en un embudo o to lv a  (91) donde se recoge debidam ente. 
Esto asegura que la  porción  c e n tra l  y más densa de la  ro c ia ­
da choca co n tra  e l  v id r io . El depósito  de cobre y /o  so ldadura 
sobre e l  v id r io  no só lo  se co n tro la  por el ángulo que forma 
l a  p i s to la  r o d a d o ra  con la  lámina de v id r io , por la  v e lo c i­
dad a que pasa e l  alam bre por lo. p i s to la  y por la  velocidad  
d e l movimiento de la  lám ina por debajo de d icha p is to la ,s in o  
tam bién por e l  escudo an u la r (90) .

El escudo an u la r (90) en torno  a su borde e x te r io r  tie n e  
unos d ie n te s  de engranaje (92) adaptados para e n tr a r  en juego 
con un piñón (93) de tran sm isió n  accionado por un motor e lé c ­
t r i c o  (4uo no se i l u s t r a ) .  E l escudo est-*-a soportado también 
para poder g i r a r  sobre unos n u d illos (94) Y se mantiene en po­
s ic ió n  adecuada por unos ro d i l lo s  gu ias ( 95) que se a ju s ta n  
a l  borde i n t e r i o r  del mismo. Los r o d i l lo s  (94 y 95) ae montan 
sobre l a  mesa (33) por medio de unos p i la r e s  (9 6 ) .La mesa (83) 
e s tá  soportada sobre el armazón (97) de cu a te  cue se  ruede 
mover v e r t i c a l  y transversal-m ente par-a co lo car debidamente 
l a  p i s to la  ro d a d o ra  (80) y e l escudo (9C) con re la c ió n  el 
borde de la  lám ina de v id r io .
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En l a  f ig u r a  118, se re p re se n ta  mía forma do d isp o s it iv o  

ca len ta d o r de bo rdes, designado h as ta  aquí por ( '^ ) ,  y se em­
p lea  en cada una de la s  e s tac io n es  de t ra b a jo  do lan te  de la  
p i s to la  ro d a d o ra  re sp e c tiv a  (4 1 ). Como aqu í se m uestra, hay 
d isp u esto  un elemento ca len tad o r e lé c tr ic o  (100)e n tre  unas 
p lacas  (101) de c u b ie r ta  a is la d a , su p e r io r  e in f e r io r ,  co lo ­
cadas dentro  do un a lo jam ien to  (102) conducido por mías va­
r i l l a s  de so p o rte  ( 103) .  d i número de ca len tad o re s  y l a  lo n g i­
tud  d e l d isp o s it iv o  ca len tad o r dependen de la  velocidad  d e l 
movi..¡.tiento del tra n sp o rta d o r  (31) y de -Las tem peratu ras exac­
t a s  de operaciún  deseadas: Sin embargo, es p re fe r ib le  que e l  
ca len tam ien to  d e l v id rio  se r e a l ic e  lo  más rápidam ente p o sib le  
y que se co n fin e -a  una fa ja  re la tiv am en te  es trech a  en e l bor­
de de la  lámina de v id r io .  Como se ha ind icado  más a r r ib a ,e s ­
to  s irv e  para co n fin a r la  te n s ió n  compresora a una zona es­
tre c h a  y ayuda a impedir que se combe y se rompa e l  v id r io ,  
Como se  i l u s t r a  en la  f ig u ra  118, solam entóla porción  m argi­
n a l de lo s  bordes de la  lám ina de v id r io  e s  la  que se rec ib e  
e n tre  la s  p lacas  de c u b ie r ta  su p e rio r  e in f e r io r  (101) r e l a t i ­
vamente cerca  d e l elem ento ca len tad o r (100).

La forma d e l d isp o s it iv o  ca len ta d o r (47) rep resen tado  en 
l a  f ig u ra  123 es t íp ic o  de lo s  empleados para c a le n ta r  e l  v i ­
d r io  an te s  de que lleg u e  a la s  p i s to la s  ro d a d o ra s  de so ld a ­
d u ra . Cada d is p o s it iv o  ca len tad o r comprende una b o q u illa  de 
so p le te  (105) montada en una columna adyacente (106), o en un 
soporte  adecuado, y en conexión con una fu en te  de gas por me­
dio  de un tubo ( 1O7 ) .  Las b o q u illa s  de so p le te  (105) son p re­
feren tem ente de un t ip o  de combustión in te rn a  con cámaras de 
combustión a la rg ad as fo rra d a s  con cerámica en la s  que se in — 
trocuce una m ésela co n tro lad a  de gas n a tu ra l  y a i r e ,  que se
quema para p ro d u c ir una llam a de la s  c a r a c te r í s t i c a s  deseadas.
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En resumen; la  p resen te  s o l ic i tu d  re c a e rá  sobre l a s  sig u ien te .

- i -

t e s  re iv in d ic a c io n e s : y
1 e .-P ro c e d ía le a to  perfeccionado de r e v e s t i r  v id r io  con v is-y . 

t a s  a la s  operaciones u l te r io r e s  de so ld adu ra , p a r t í  o ularm en- (y 
te  en la  fa b r ic a c ió n  de v id r ie ra s  de m ú ltip le s  h o jas de v i­
d r io , carac te r iz a d o  porque se ro c ía  una prim era capa de s o l­
dadura sobre e l  rev estim ien to  m etá lico  y por ro c ia r  después 
o tra  segunda capa de soldadura sobre l a  prim era capa de s o l ­
dadura para p rep a ra r a s i  l a s  lám inas de v id r io  p ara  so ld a r­
la s  a l  separador m e tá lico , rociándose la  prim era capa de so l

i.--,.

dadura d irec tam ente sobre e l  rev estim ien to  m etá lico  y la  s e -

...

y . . - ...

gunda capa se hace d irectam ente sobre l a  prim era capa de s o l -  .gy:

r.H.,
dadura.

2 ^ .-P ro ced í ¡dentó perfeccionad, o de r e v e s t i r  v id r io  con
r e ­v is ta s  a l a s  operaciones u l t e r io r e s  de so ld adu ra , p a r t i c u la r -  ¿yy¡...A'.

mente en l a  fa b r ic a c ió n  de v id r ie ra s  de m ú ltip le s  ho jas de 
v id r io ,  según la  re iv in d ic a c ió n  a n te r io r ,  c a ra c te r iz a d o  por­
que l a  prim era capa de so ldadura es re la tiv am en te  más f in a  
que la  segunda capa de so ldadu ra , siendo la  prim era de apro­
ximadamente 0,00127 cm. de espeso r y l a  segunda capa de un

f . ' g .
r " - ' -

y '% ,

B ' :
i"-''."..-...y-gp;.

espeso r de aproximadamente 0,00635 cm., volviéndose a c a len -
, 1*t a r  l a  prim era capa de so ldadura an te s  de r o c ia r  sobre e l l a  Ly'yy 

l a  segunda, haciéndolo e l  rociam iento  ¿e la  prim era capa so -  ' !yy'§.bre e l  rev estim ien to  m etálico  y la  segunda capa se ro c ía  so -  'y-y-
lám ínas de v id r io  se muevenbre l a  prim era capa m ien tras la s  lam inas de v id r io  se mueven 

continuam ente a lo  la rg o  de una t r a y e c to r ia  p redeterm inada.
' 3S.-P30CEDIinRNT0 PERFECCIONADO DE REVESTIR VIDRIO CON V IS -§ g ;

TAS A LAS OPERACIONES ULTERIORES DE SOLDADURA, PARTICULARI-IEN-
DE ^ ?TE LA FABRICACION DE VIDRIARAS/^fJLTIPLES HOJAS DE VIDRIO" -- :

Según se  d esc rib e  en la  p re s .n te  memoria que consta  de 
quince h o jas e s c r i t a s  a máquina y  d ib u jo s .-E n tro  l in e a s  "DE"- 
V ale. Madrid, 10 de septiem bre (le 1.962
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