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La p:n:'esente invencién tiene ppr'objeto wm ;procedimiex‘xto
¥ un dispositivo para la fabricacidn de una vidriera de planchas de
vidrio mdltiples ensambladas mediante una banda metélioa intercalar
fijada por una junta de soldadure metdlica a los mérgenes periféricos
notalizados de las planchas de vidrio. Se refiere m&s vartioularmente  ~

a la operacién de,nio':rbaje que debe realizarse después de la metaliza-

~©ifn de los mirgenes de las planchas y de la banda intercalar,

En el estado conocido de la téonica de este montaje de

_:las planchas y de la banda infercalar, se realiza la overacidén manual-

. mente vor medio de un soldador calentado y alimentado con metal aporta-

do, fundido, mientras gque se sujeta la banda por ¢l medio muy sencillo
de un bloque/peri-‘ila.do de guia o, eventualmente, por mecanismos mds
;gerfeobionados. Pero en todos los casos, la_operacién es relativamente
larga, a causa de la precisién necesaria y de la habilidad exigida a
los montadores. Ademés, el resultado es irregular y no satisfaoﬁorio
debido principalmente & inclusiones frecuentes que forman defectos de
estanqueidad., Ha de mejorarse, pues, la calidad por un perfeccionamien—
to lento, tostoso y aleatoz;io del personal y, por otra parte, yor una
repeticidn sistemdtica y una reparaqidn ocasional de las juntas solda-
das. Es decir, que después de la ensan;'bladura.o nontaje propiamente
dicho, pox cuidado que sea, el soldador ha de efectuar wm nueva pasada
con 1& herramienta de soldar, que provoca, con una nueva fusién del me-
tal aportado, una mejor unién a las superficies que se trata de ensamblar,

ung dontinuidad més perfecta del metel y, finalmente;, un aspecto mis

regular ¥ una estanqueidad mejor. Sin embargo, después del control,
ha de retocarse ain cierta proporcién de voldmenes carentes de estan-

queidad, lo cual no es vosible mds que para algunos de ellos, &l tener

" los demés que ser.desmontados para volver a ser ensamblados en mejores

condiociones o eliminarlos definitivamente. Pese a estas repeticiones, el

resultado final sigue careciendo de regularidad y de seguridad desde el
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runto de vista de la estanqueidad. Por otbra parte, el precio de coste,

" los plazos de fabricacién y las posibilidades de expansién o la super-

ficie de la unigladlde: produccidn son influldos 'muy desfavorablemnente

por la sucesidn de las operaciones manuales dé ensambladura y de sol—
dadura, = . T - -
: . Se evitan estos inconvenientes y se revnen otra:é varias ven—
tajas gracias & la aplicacién del procedimiento ya la ﬁtilizaoidn del - °
dispositivo nuevos que vamos. a describir.

Segin la invencién, se arrastra sobre un Yransportador el
conjunto de por lo menos una plancha de vidrio ¥ uwna banda intercalar
puestas en la disposicién-relativa gue va a fijarse por soldadura, ‘ante_
un puesto fijo que comprende por lo menos un dispogitivo de caldeo de
la junta a soldar dispuesto de modo que actie en‘ la alineacién de ésta.
De este modo, se asegﬁra wna gran regularidad on la ‘velocidad. de despla-
zam;ten’co que normalmente se haoe rigurosamente constante o, eventualmente,
si se desea, varia‘ble,.segdn un prog:'amé. vreviamente establecido. Se

puede, en particular, considerar la forma de hacer mé4s lento o de acele—.

', rar el movimiento relativo entre la Jjunta y el dispositivo de caldeo, en

el momento del Daso del prinecipio de la junta o inocluso de su extremo
final; pero es importante comprobar que .la‘ utilizaecién de un transpor—
tador de mando mecén:‘r;co evita la marcha a golpes perjudiciales para la
regularidad y la calidad del producto. _

Simulténeamente se-evitan variaciones de temperatura, puesto
que el calor engendrado por el dispositivo de caldeo se distribuye a
flujo téfmico constante o regular sobre las longitudes iguales recorri-
das durante tiempos iguales o regulares. Por consiguiente, no hay ya pe-~
ligro de fundir la banda que es de preferencia de plomo, y por tanio, re-
lativamente fusible, como se prox;‘tucia a veces, al tener lugar detencio-
nes durante la soldadura manual. Se puede asi aumentar la temperatura

de la golda.dura: lo que tiene por efeoto'mejora.r la penetracidén en la
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junta ¥ el enganche en las suverficies que se trata de soldar. Resulta

de ello. una mejoria de la calidad y una posibilidad de aumento de ve=-

" looidad, ambas cosas econémicamente provechosas.

El aumento de velooidad estd igualmente justificado, por
we parterpor la regula;idad de ésta, ea.decir, vor la ausencia de.'
disminuoiones de rapidez improduoti%as ¥y wpor otra parte, graoias al
hecho de gque la velocidad no depende &a de las limitaciones humanas -
del operador., De preferencia, cuando el diapositivq de .caldeo es un

soldador, éste no entra en la posioidﬁ de trabajo en alineacién con

. la junta a soldar mds que duranie el tiempo en que la junta a soldar

~ desfila ante 61 y es separado de esta posicidn de trabajo antes y

déspués del paso de la junta a soldar. De esta manera, puede disponerse

el soldador en el édngulo formado por la junta & soldar eh el momento
en que el borde anterior-del volumen he sobrepasado ampliamente el
primer extremo del soldador ante el oual desfila. Si el soldador fuers

puesto en posicién de trabajo antes de este momento, existiria el

riesgo de gue enganchase ya fueﬁa 1a arista de la plancha de vidrio,

- ya la ariasta del dngulo formaﬁo por el pliegue’ de 1la bands en el dn-

gulo del volumen.

Resulta ventajoso‘que los degplazamientos y paradas del
soldador se acocionen aubomdticamente. Esta posibilidad se deriva de la
mecan;zaoi6n del desplazamiento relativo ¥ su "interés es ovidente: re—
duocién de los gastos de mano de obra, mejoria de la calidad gracias
a la optimalizac;én de los momentos de puesta ¥y retirada de accidn,
posibilidad de ‘aumento de la velooidad,

.

Es interesants detener el soldador en wuna posicidn de

-

reposo spartada, antes y después del paso de la junta. En efecto, ha-
ciendo variar la duracién de estas paradas en posicién de reposo, 56

obt;ene la posibilidad de tratar VOlﬁmenes desigualmente separados
sobre la longitud del transportador y se facilita, pues, la operacién

-
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de carga de este transportador, ‘ - .

Los movimientos del soldador en direccién a‘las Posiciones

de trabajo y de reposo son accionadas ventajosamente por el paso por

lugares determinados, respectivamente del borde anterior y del borde
vosterior de la blancha.de vidrio. Puesto que.él séldador puede aami
gser puesto automdticamente en posicidn al producirse la llegéda del
borde anterior y ser retirado al producirse la partida del borde pos-
terior, cualesquiera que sean las longitudes sucesivas de las jun- .
tas que ge trate de soldar y lﬁs digtancias entre &stos sobre el
transportador, esta medida permite, pues, oémodamente ensamblar, de
modo sucesivo, sin regulacidén o ajuste inﬁermedio, volimenes de di-
mensiones diferentes. El paso delnborde de la vidriera puede.compro— v
barge autom§ticamente por un tivo cualquiera de palpadores: interrup-
tor, palanca meodnica, neumdtica o hidrdulioa, célula fotoeléctrica,
6tCuse ’

. _ De preferencia, las paradas en los movimientos del sol-
dador Qn direccién & la posicidén de trabajo y de reposo se accionan
por el paso & posioiones determinadas de un érgano ligade a8l sol-
dador. Esto permite asegurar una posicién exaota, en posicién de
trabajo, Yese & eventuales varzaczones de velocidad en la cadena au-—
tométioa entre el momento de accionamiento del palpador y el momento
do llegada del soldador a la posicidén de trabago.

. Los movimientos del soldador resultan de preferencia de
1la combinacién de una componente sustancialmente horizontal y de una
componente sustaﬁcialmente vertical, que s régulan separadamente, '
EetaqdescomposiciGn del movimiento permiie movimientos complejos,
ror ejemplo segin curvas, sin dejar de utilizar medios de mando ¥ -
de regulacién simples. En particular, se pueds prever un primer mo-
viniento, sensiblemente horizontal de penetracién del soldador en el

intervalo entre los mérgenes de las planchas de vidrio supuestas ho-
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rizontales, seguido de¢ un segundo movimiento oblicuo de acercamiento

del 4ngulo dg la junta y estos movimientos pueden regularse f4cilmente,

separadamente,en trayectoria, como en velooidad.

Resulta ventajoso aplicar el soldador, bajo una ligera

.presién, contra la junta a soldar, de modo que la posicién de trabajo

del soldador'no'quede determinada més que por la posicién de la junta.
En ofecto, si dentro de ociertos limites, se aplica bajo presién el
soldador en la direceidn del énéulo de la junta, puede ponerse con
facilidad y automdticamente el soldador en la posicidn correcta, pese
& las variaciones de posicién de la arista de la junta, La componente
vertical de ests jresién puede obtenerse por el propio peéo del sol-
dador ¥ ﬁe las piezas solidarias al mismo,'y eventualmente puede au-
nentarse o reducirse el mismo norlcontrgpeso. La posibilidad de acep—
‘tar variaciones de posicién de la arista de la junta pernite el uso
de un transport$dor menos rigurosamente exacto, el trabajo de vidrios

de grandes tolerancias y, sobre todo, el tratamiento de vidrios de

. gruesos diferentes sin regulacidén intermedia o la colocacién de los

‘voldmenes sobre el transportador sin precisién, o, asimismo, la co=-

locacién imprecisa de la banda intercalar sobre la banda metalizada.

De vpreferencia, el netal de apor'ba.bién fmdi_do no corre
sobre el soldador mds gue cuando éste se halla sustanoialmente en PO=
sicién de trabajo. Este parbticularided limita la corrosién del solda- _
dor por la soldadura y facilita la recuﬁeraci6n.del exoeéo de solda-r
dura que oae directamente en un recipiente recuperador evitando el
goldador, ‘ '

Se enc;zen’ora ventaja en soldar sucesivamente varias jun-

tas de una vidriera sobre un transportador ¢nico, reduciendo asf

las manipulaciones de los voltmenes,.

Finelmente, entre las operaciones sucesivas de soldadura,

Be somete ventajosamente el volumen & un desplazamiento que pone &
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la junta que se trata de soldar en alineacién con la posicién de

{trabajo del soldador que va a utilizarse. Si se considera en primer
lugar la soldadura sucesiva de las 2 juntas paralelas de'uno de los
oristales de una doble vidriera rectangulsr, es preferible desplaéar.
transversaluente la vidriera de modo que permita el paso de volfime-
nes de anchos diferentes, sianesplazamienio transversal de los pues-
tos de soldadura. - ‘

Adem&a, una rotacidn de 902 del volumen en su planoc per—
nite soldar a continuacién las otras 2 juntas paralelas del mismo
cristal; por el contrario, una vueclita de una cara a la 6tra (1802)
del volumen es habituelmente necesaria para soldar sucesivamente las

4 juntas del otro oristal de una vidriera doble. En cuanto a 1as vi-

‘drieras que comprenden més de 2 vidrios, si bien se pueden igualmente

goldar sucesivamente laa junias auplemenfariqs, es neoesario soldar—
las 8l menos parcialmente ya sea’a mano, ya sobre el transporitador,
enAei curso de pasadas gue exigen las regulaciones especialew. Es pre—
oigo asimismo hacer observar que, en lugar de un transportador que
permita la soldadura sucesiva 'de las 8 juntas‘de una vidriera doble
rectangular, se puede preferir un transportador que comprenda un nt-
mero restringido de puestos de séldadura. .

' El dispositivo segin la invenoién para la fabricacién
siguiendo el procedimiento que queda descrito, de una vidriera de
dlanchas de vidrio mltiples ensambladas mediante una banda metédlica

intercalar fijada por juntas de soldadura metdlica a los mérgenes

-perifiricos metalizados de las planchas de vidrio, comprende un dis~

vositivo de caldeo de junta a soldar; se distingue poxr el hecho de
comprender un puesto fijo provisto del dispositivo de caldeo de la
junta que se trata de soldar y un transportador que permite arras-
trar al conjunto de la plancha de vldrio y de la banda intercalar,

de modo que pase por delante del dispositivo de caldeo una junta para
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soldar. Este equipo vermite la mecanizacién de la operacién de so]:-
dadura al tiempo que evita la complejidad .de un equipo que ha'bria.'
de someter el dispositivo deo caldeo de la junta a los mov:mlentos
oomplejos realizados en los procedimientos de ensambladura manuales.
De'meferenoia, cuando el dispasitivo de caldeo de la
Junta es un soldador, el puesto fijo comprende 6rgaﬁos do acerca-

miento’y de alejanien’co del .soldador, con relacién a una posicidén de

-‘bra‘ba.ao sobre la trayectoria de la junta a soldar, lo que pernite
-la puesta en posicién de trabajo inmediatamente después de 1la llegada

-de la junta anite el soldador para evitar que -éste' enganche el borde )

antorior de la vidriera,

Results ventajoso gque los érganos de aoeroamienté Yy de
alejamiento estén provistos de amxomatlsmos de mando. Este disposi-
tivo permite soldar juntas & un precio de ooete fuertemente reducldo
en su fraccién relativa a mano de ohra.

Es interesan%e que los asutomatismos de mando comprendan
érganos de parada del soldador en una vosicidén de reposo alejada de

la trayectoria de la junta que ge trata de soldar, de modo que pueda

-. eludispositivo realizar la soldadura de voltmenss desigualmenie es-—

«

" paciados sobre el transportador.

Sobre la trayectoria de la vidriera, el transportador

.egtard ventajosamente yrovisto de automatismos de mando del movimien—

to de aceroamiento ¥y de alejamiento del soldador, que nvermiten, ade=

" més de los espacios desiguales, las lqng_itudes desiguales de juntas a

soldar, sinwregulacién intermedis.

Do preferencia, el puesto fijo comprende unos érganos

“de parada de los movimientos de acercamiento y de alejamiento del

soldador, dispuestos sobre la trayeotoria de una pieza ligada al sol-

dador, de modo que aseguran & dicho soldador una colocacién precisa
sobre todo en posicidén de trabejo. )
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los 6rgenos de acercamiento y de alejamiento del sol-

- dador comprenden de preferencia dispositivos de arrastro 'y de regu~

lsoién, sépar.adamente vara las component.es sustancialmente vertical
¥ sustanoialmente horizontal del movimiento del soldador. Estos 6r-
ganos son ventajosos para la regulacién independiente de los dife-
.rentea perdmetros que definen el movimiento del soldador en trayec—

toria y 91.‘1 velooidad.

Por ejemplo, los dispositivos de arrastre en direccién

‘sugtancialmente vertical llevan un disco sustancialmente horizontal
‘que gira en torno a un eje nerpendicular y que posee una leva curvada

“ en arco de circulo cuyo perfil vertical estd recorrido por un palpa=~

dor ;;_ue transmite su movimiento al soldador..Por simple modificacién
de la posicién o del perfil de la leva, ea f4cll adaptar este dis-
positivo para asegurarse de que el soldador ge coloca gobre el margen
metalizadodé.el cristal, ocualquiera que sea su grueso.

_ Los dispositivos de arrastre que realizan 1a componente
sustancialmente horizontal del movimiento' comprenden de vreferenciz :
una leva plana sustan_cialmenté horizontal cuyo contorno coopera ocon
un palpado.r; una de estas dos piezas va ligada al soldador y la otra
estd montada de modo que puede gu.rar en torno a un eje.perpendicular.
En una primera realizacién del dispositivo, el eje vertical lleva la

leva horizontal y el palpador ligado al soldador permite definir ho-

. .:rizontalmehte la posicién del soldador. Como variante, el palpador

puede girar con el eje vertical, al que va f£ijado, y cooperard con

una l'eva plana ligada al soldador. Estas 2 disposiciones realizan

-un ajuste f4oil del movimiento horizontal del soldador accionado por

la rotacién del eje. 4
De preferencia os ol mlsmo eje el que lleva la leva ar-
queada de perfil vertical y el palpador cooperante con la leva plana,

con lo que no se necesitard mds que un érgeno motor rotativo, se sime
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plificardn los automatismos de mando de movimiento y de »arada e,

igualmente, se podrén sincronizar o desalinear & voluntad, de modo

' regulable, las componentes horizontal y vertical del movimiento.

Resulta ventajoso que el dispositivo 1lleve un muelle
de trgccién que impulse al soldador hacia la junta, Por ejemmlo,
este muelle es responsable de la presién horizontel del soldadoxr

hacia la banda intercalar y el peso vropio del soldador es respon-

sable de ia presién vertical del soldador hacia el margen metali-—

zado del cristal inferior. Estas presioneos ageguran una buena re-

‘gularidad de las condiciones de trabajo, a pesar de las condiciones

.irregulares de presentacidén de la junfa que se trata de soldar.

" ‘De preferencia, el soldador esté provisto de medios de

alimentacién , a partir de una reserva de metal de aportacidén y es~

ta alimentacién va a parar a un lugar que no estd ocuvado vor el
soldador, cuando se aparta de su posicibén de trabajo. Por ejemplo,

el metal fundido fluye gota a gota por un orificio situado en la pa-
red inferior del recipiente caldeado que constituye la reserva; las
gotas de metal llegan al soldador cuando éste se encuehtra en posi-
cién de trabajo,-paro cuando estéd separado en posicidn de reposo, las
gotas no aloanzan al soldador y yén a parar a un recipiente donde

puede recuperarse el metal. Esta disposicidén constituye un medio Lé-

~cil que pone fuera de'servibio-la alimentacién en metal del soldadowr,

sin necesitar érgano o mecanismo suplementario alguno.

Finalmente, existe ventaja en proveer al transyortador
sobre su longitud de varios puestos fijos suoesivos; para congtituir
wa Gnidad de produceidn de gran capacidad qﬁe realioe.suoesivamente
sin reciclado operaciones sucesivas de soldadura, .

Después de haber definido las caracteristicas del pro-

cedimiento y del dispositivo de la invencién, vamos & describir, con

- referencia a los planos, algunos'ejemplos de ejecucién que permitirén
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" hacer resaltar estas caracteristicas y sus ventajas.

La figura 1 es una vista general en alzado de un dispo-
sitivo que comprende un tranasportador y un puesfo fijo.- |

la figura 2 es una vista lateral del mis‘mo transportador.

La :ﬁ‘igura 3 es una vista detallada de una vidriera. doble -

a la entrada de este tra.nsportador.
La figura 4 es, una vista detallada en alzado. del puesto
£ijo. ’
, La figura 5 es una vista detallada en vlanta del mismo
puesto fijo. v '
La figura 6 es el esquema eléctrico de principio de ma.n&o
de los automatismos.

La figura 7 es una vista en' planta esquemét.ica de un

_ transportador de 2 pasadas para la soldadura de una junta tnioa.

La figura 8 es una vista en planta esquendtica de un con-

Junto de transportadores de operaciones sucesivas miltiples.

Las Piguras 9 y 10 nuestran.-variantes de realizacién de

este conjunto.

La figura 11 es una vista de conjunto de una vidriera do-

ble para soldar segin el invento. ’
Segin las figuras 1 y 2, un iransportador horizontal 1 de
cadena sin fin 2 de placas o de rodillos de tipo oconocido, se carga
con el volumen 3 que se trata de soldar. Este, representado en la fi-
gura 3, se ha prepai-ado por anticipado, yor ejehplo mediante soldadura
répidasy relativamente tosca de la banda intercalar 4 sobre los mér—
genes metalizados 5 de una de las 2 planchas de vidrio 6 (si se trata

" de una vidriera doble). Esta operacién de preparacién puede hacerse

manualmente o de manera mecanizada por un dispositivo separado que

no forma parte de la presente invencidn. Las primeras soldaduras T

‘asi realizadas se repetirdn por medio del dispositivo de soldadura me-
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canizado que lleva en si al transportador 1; ‘por el conirario, las

soldaduras 8 de la banda intercalar 4 sobre los nérgenes metalizados
9 de. la segunda plancha de vidrio 10 se realizardn enteramente por

medio del dispositivo mecanizado, Para dar a las soldaduras una ex—

" celente calidad, particularmente una buena penctracién, une; estan-
' queidad verfecta y una buena regularidad, puede estimarse -preferible

ol realizar igualmente estas segundas soldaduras 8 en 2 pasadas,

lo cual permite aumentar seriamente la velocidad de trabajo median-
te una inversidén limitada, En este caso, las soldaduras T de la ban-
da :in‘bgro_alar en la orimera.plancha 6, se realizan, Dues, en resu-

n'nan, en una pésada :provisional,‘heoha'sepﬁradamente, geguida de una

pasada de soabado hecha mecénicamente, mientras que las soldaduras

8 de la segunda plancha 10 se realizan en una pasada provisional y

una pasada de acabado hechas ambas mecédnicamente.

El volumen se nresenta ;y’ dispone sobre ¢l transportador
1, del modo representado en la figura 3, es decir, que la vlancha
de vidrio 10 no soldada queda direotamente colocada sobre el trans-—
portador y sovorta la ensambladura constitui&a vor la plancha 6 ¥ la
bande soldada 4. Se empuja el vof!.umen manual o mecdnicamente contra
una guia 11 (figura 7) alargads, dispuesta a la altura del volumen
sobrs el borde del transportador. Esta gﬁia puede estar constituida

vor un tope fijo o un conjunto de rodillos de eje vertical no repre~

.sentado en las figuras 1 y 2. El volumen arrasirado por el trans—

portador, queda de preferencia oprimido por vaso bajo una serie d_.e
rodillos 12 dispuestos sobre una fila longitudinal »réxima al borde
que se trata de soldar, a fin de evitar todo desplazamiento de una
varte o del conjunto del volumen bajo la acoién del soldador o
eventualmente a causa de vibraciones, Bstos rodillos 12 pueden estar
guarnecidos de’_ matoria flexible, por ojemplo de espuma de materia

Dléaﬁoa, para facilitar el ajuste del volumen bajo los mismos sin
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desplazamiento parcial o del conjunio, Pueden ir montédos sobre -
unos ejes fijos o sexr desplagableg vertical: u oblicuamente por
regulacién manual y pueden ser sometidos a fuerzas verticales re-
gulables, por ejemplo & contrapesos, de modo que su nivel se regule
autondticamente segin el grueso de log volimenes tratados. log vo-
ldémenes asi arrastrados, regulados y ajustados desfilan ante un
puesto fijo 13 provisto de un soldador 14 y de una reserva 15 de

netal de aportacién fundido. Estos 2 érganos se calientan eléotri-

camente y son de tipo conoeido,.

El puesto fijo 13 revresentado en las figuras 4y 5
ocomprende bajo una cubierta prrotectora 16 los érganos de acerca—
niento y de alejamiento del soldadoxr 14, asf como los automatismos
de mando de estos drganos. El soldador 14 va fijado yor una espiga

fileteada 18 oon una tuerca de blogueo 19 a una pieza 20 cuya di-

‘reccién es regulable por rotacién en torno a 2 arbiculaciones es—

quenatizadas en 21 y 22. Ademés, el avance medio del soldador, trans—

versalmente g la direccidén de los voldmenes sobre el transportador,

@8 regulada, por una varite, por el ajuste de la penetracién del vis-

tago fileteado 18, y »or otra parte, por el desplazamiento del bas-
tidor 23 del puesto fijo sobre su soporte 24, al que va fijado por

" unos pernos 25 alojados en las botoneras 26.

Por intermedio de los medios de ajuste 18 a 22, el sol-
dador 14 va sustentado por el brazo 27 que, por su parte aéimismo, .
es mévil en torno a 2 charnelas 28 y 29, Por el contrario de lo que
sucede & las arbiculaciones 21 y 22; que guedan iloqueadas después
de la regulacién, estas charnelas 28 y 29 funcionan a'cada vaso de
un volumen ante el puesto fijo, segin se ha exvlicado més abajo. El
brazo 27 lleva un véstago fileteado 30, blogueado después dol ajus—
te mediante la contratuerca 31; colabora con un elemento 32 del bas-

tidor 23 para limitar hacia abajo el recorrido del brazo 27 y del
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soldador 14, De igual modo, el brazo 27 colabora con un véstago fi-

letoado 33, blogueado después do efectuado el ajuste y mediante la
contratuerca 34 sobre el elenento 35 del bastidor 23, de modo que li-

mita el avance del soldador 14 horizontalme_nte ¥ transversalmente

. haoia el volumen que desfila ante el puesto fijo. El soldé'.dor 14

en sus movimientos en torno a las charnelas 28 y 29 es gutomdticamen—

te solicitado hacia abajo por su peso propio y por el del brazo 27

.y de las otras piezas correspondientes y horizontalmente hacia el vo-

lumen a soldar por accidén de un muelle espiral 36. Va éste arrollado

en torno al eje vertical de.la charnela 28 y sus extremos se hallan
f;i.jédoa respectivamente en 37 al bastidor 23 y en 38 por intermedio

de la pieza 39 solidaria del eje Vv.ertical de la charnela 28, para’

e jercer sobre el brazo 2’i un par-indicado poi' la flecha 3. De prefe-
rencia, el hierro de soldar 14 no alcal.nza. la posicién baja y avanzada
definida por los 2 topes 30 y 33, porque es detenido en su recorrido ~
haola esta posicidn por el desfile del volumen que sme trata de soldar.

La posicién méds baja y més avanzada que aloanza el soldador 14 es la

' posioién de trabajo y ésta queda determinada por la posicién de la -

junta'a soldar. Los topes 30 y 33 se regulan de preferencia de manera

' que correspondan a una posicién & penas mds baja y a penas méds avanza-

da del soldador 14. o ]
A Los automatismos ﬁe mando que vamos a describir Yienen

vor efecto separar‘el sdlda.dor 14 de la junta a soldai, poT una parte

horizontal y fransversalmen‘be, ¥ por otra parfe hacia arriba. Un moto=-
reduotor 40 fijado al bastidor 23 lleva sobre su 4rbol vertical de sa-
1lida 41 una placa 42 y wa leva..horizontal de transmisién 43. La pla-

oa 42 lleva de forna fija un vastago 44 que sirve de eje pars la rue-

decilla 45. Esta ruedecilla sirve de palpador para una leva 46 de per-—
£il horizontal, fijadai a un elemento 47 solidario del brazo 27, Esta

fi:ia-oi6zi puede regularse por medio de las botoneras 48 transversales
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con reéspecto al movimiento de los volfmenes. Cuando la placa gira

bajo la accibn del moto-reductor 40, la accidén del palpador 45 sobre
la leva 46 tiené por efecto separar el scoldador 14 de la posicidén
de trabajo. ’

La placa 42 lleva ademés uns lova arqueada 49 de perfil
vertical que va:fijada & la placa por intermedio de una zapata hori-
zontal 50'p9rnada por las botoneras en arco de oirculo 51. La leva

arqueada 49 permite leventar el soldador 14 por intermedio del pal~

Axl:pador 52 formado por una ruedecilla mantenida al brazo 27 por une

horquilla 53 cuya espigé fileteada 54 permite el ajuste vertical por
deaplaiamiento_de 2 contratuercas 55 blogqueadas después de efectuado
el ajuéte. Eltajuste horizontal de la leva 46, con respecto al ele-
mento 47, permite regular la posicién méds separada del soldador 14.
Asimismo, el ajuste vertical de la horquilla 53 permite regular la
posicién més alta del soldador 14. La modificacién del perfil de las
2 levas 46 y 49 permite modificar separadamente las componentes ho-
rizontal:y vertical del movimiento del hierro 14, El ajuste de la
posioién angular de la leva 49 sobro ia DPlaca 42 zermite regular la
sincronizacién o el desfase de tiempo entro estas 2 componentes de
movimiento. '

La leva horizontal de mando 43 colabora con el palpador
56 de un conmutador eléctrico 5T fijado al bastidor 23, Posee una
zona aproximadamente semioircular de gran didmetro 58 corresvondiente
a la posicién derecha del palpador 56 y una zona aproximadamente se—
miciroular de pequefio didmetro 59 correspondiente a la posicién iz-
quierda dgl palpador 56. Estas 2 zonas estén separadas por un lado,
Yor una escalera 60 rocorrida por el palpador 56 de derecha a iz—
quierda (dado que la placa 42 y 1a leva 43 giran en el sentido defi-

nido por la flecha b), ¥, vor el otro lado, por una rampa 62 que
vormite que el palpador 56 sea rechazado bacia la derecha,pese a la
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. &coidn de un muelle situado en el commutador 57 pero no represen—

tado, tendente a rechazer al palpador hacia la izquierda. 3
Gomo 88 puede ver en.la figura 4, en el bastidor del

transportador 1 va fijado un segundo conmutador eldotrico 63 cuyo
paipador 64 es rechazado-hacia la derecha por la llegada del borde
anterior 6;5 del volumen 3 a soldar, mantenido en esta posicién du-; :
rante todo el paso del volumen 3‘y atraido hacia la izquierda por
un muelle interno no representado, al partir el borde posterior
66 del volumen 3. Los trazos 67 y 68 Tepresentan los extrenos dek
arista Gtil 69 del soldador, no representado en la figura 4.

" Con referencia a la figura 6, se.ve que el motor de 2 .
bornes 70 (que estd comprendido en el moto-reductor 40) va concctado

a una fuente de corriente eléctrica Tl por intermedio de -los contac—

"tos de los conmutadores 57 ¥ 63. Estos dos connutadores son unos

" connutadores de 3 bornes y de 2 posiciones estables, de modo que, en

.

reposo, los 'bornes principales 72 y T3 quedan siempre conectadas Yor
el contacto m6v11 a uno de los 2 conduclores T4 y 75 que comum.can los
2 conmutadores. By sabido que la maniobra de uno de los dos comauta=-
dores hace siempre pasar al motor asi alimentado del estado de movi-
niento al estado de reposo, o inveraamente., En el esquema, las posi-

ciones de los contaoctos marcados D y G corresponden resvectivamente

a las posioiones derecha e izquierda de los ooﬁmutadores gegin las

'ﬁmms4y&

. Cuando no desfila ningin volumen ante el soldador 14, el
conmutador 63 se halla en posicién izguierda G y el conaubador 57

estd igualmente en posicién izquierda G, al pie'de la escalera 60

dg la leva 43: el moto.r estard, pues, parado. Los valpadores 45 y

52 estén en oontacto con las levas 46 y 49 en un punto corresvondien~

te a la posicién de reposo del soldador, como en la posicién represon-
tads. La llegade del borde anteriox 65 -del volumen hace pa'sa,r al con-
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mutador 63 a la posicién derecha D y vone al motor 70 en moviniento,

lo que tiene por efecto Beparar rédpidanente los palnadoroa 45 Y 52 de
sus respectivas levas y, por consigulente, hacer avanzar y dcacender
el soldador 14 contra la junta que se trata.de soldar. Cuando la pla~
oa 42 ha efectuado una media vuelta, la rampa 62 de la leva 43 viene
a rechazar al palpador del commubtador 57 hacia la posicién derecha D;
16 oual tiene como efecto detener el motor T0. Cuando €l borde poste-
Tior 66 del volumen 3 abandona el palpador 64, ol connutador 63 vuelve
& pasar a la pogicidén izquiexrda ¢ y'bone de nuevo al motor 70 bajo
tensidn; después de una nueva media vﬁelta, que tiene por efeclio colo-
ocar de nuevo cada uno de los palpadores 45 y 52 en un punto determina~\
do de las levas 46 y 49 correspondiente a la posicidn de reposo del n.
soldador, la escalera 60 de lé'lev; 43 ﬁone £in a la rotacién, vol-
viendo a llevar allconmutador 57 a la posioidén izquierda G.

La reserva 15 de metal de apqrtacién suninistira a éste

en eptado fundido gota a gota siguiendo una frayectoria vertical, cuyo

punto de perforaoidn 76 en el plano horizontal se ha representado en

la figura 5. Cuando el soldador 14 esté en posioidn de trabajo, esta
trayectoria le encuentra y el metal se extiende sobre 61 y aiimenta
la junta a soldar; tan prénto coro el hierro de soldar 14 ha alcanzado )
la posicidén de reposo representada en la figura 5, las gotas caen evi-
téndolo y son recogidas en un reeipiente inferior 77 (figura 1).

- Un transportador lirepreaentado esquendticamente en la Liw

gura 7 y previsto para la moldadura de una sola junta lateral estéd
provisto, a lo largo de un borde, suzesivamente de un dispositivo de

guia 11, de un puesto de precalentamiento 78, de un. primer puesto

fijo 79 con el soldador, de un puesto de pulverizacién de doido 80,

de un segundo puesto fijo 81 con el soldador, ¥y finaimenia, de un pues-
to de limpieza por cepillado 82. Estos. puestos sucesivos son conoci-

dos en si mismos, con excepcién del puesto de soldadura desorito mds
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arriba. Ademés, un dispositivo de aspirzoién 83 se he previsto a lo '

largo de la trayeotoria de la Jjunta & soldar fronte a los puesios de

_goldadura y de pulverizacidn de fcido y se prolonga un poco més alld

- de éstos, para evacuar los vapores nocivos, Este dispositivo 83 ogtéd

formado pq:." un conducto unido & un ventilador y que desemboca: por

un ensa.noh.amiento nuy prdnunoiado situado por encima de la -brayectoria.
d.e la junta. La posibilidad de coloéacién de un dispositivo 83, efi-
caz. principalmente desde el punto de vista del saneamiento, consti-

tuye asimismo- una importante ventaja de la soldadura sobre transpor—

.tador segin la invencién.

Un conjunto de transportadores, segin una variante del .~
invento (Pigura 8) vermite realizar sucesivamente las oneraciones de
gsoldadura de las 8 juntas qiferentes de una vidriera doble rectangular,
Un primer transportador 84 comprende un conjumito de equipos 1010 anid-
Jogo al de la fizg. T. Realiza en 2 pasadas la primera junta 101 (fi-
gura 11) de la cara inferior de un volumen cu&a bandé intercalar 4
(figura 3) ha sido ensamblada toscamente a la cara superior. En el
centro del transportador existe una zona 85 destinada a la transfe-—
rencia del volumen transversal y‘paralelamente a si miismo, vermitien~
do la alineacién de la segunda junta a soldar 102 de la misma cara
en la trayectoria de soldadure de un segundo conjunto de equiros 1020

anélogo al primero vero dispuesto sobre el otro borde del transror-

tador, La operacién de transferencia ejecutada en la zona 85 puede

serlo manual o mecé&nicamente por medio de un dispositivo que no Fforma

© parte de la presente invencién. lo mismo ocurre con las otras opera-

ciones do traslacién, d¢ rotacidn o de giro de que se trata e‘t'con-
tinuacién.

El volumen pasa des}guéq sobre un péqueﬁo {transportador -
.86 donde se ejecuta una rotacién de 90%. E1l transportador 87 que

sigue es anflogo al transportador 84. Comprende un conjunto de equi-
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pos 1030, realizando en 2 pasadas la junta 103, una zona 88 destinada

a la traslacién y anéloga a la zona 85, y despuds, de; otro lado,

.unbconjunto de equipos 1040, que realizan en 2 pasadas la 4% junta

104 de la primera oara.
Al pasar del transportador 87 al transporiador 89, el vo-

lunen es vuelto de modo que gqueda colocado sobre la cara a la que la

‘banda intercalar 4 habla sido primeramente ensamblada de manera pro-

vjsional. Los transportadores 89, 91vy 92 con las zonas de transferen—
cias 90 y 93 son andlogos a los transportadores 84, 86 y 87, pero el
vrimer puesto fijo de soldadura 79 es inexistente en los conjuntos de
equipos 2040, 2030, 2020, 2010, puesto que 6stos s6lo estén previstos
vpara la pasada de terminacién de las juntas 204, 203, 202 y 201 (figura
11), mientras que las pasadas provisionzles correspondienies son eje—

cutadas separadamnente como se indica mds arriba,
Por otra parte, el transportador 92 se prolonga de nrefe-—

renocia ante dos puestos 1012 y 1022 dispuestos a uno y otro lado ¥y

- . separados por una sona de transferencig 94. Bstos puesios, de un tipo

cualquiera, aplican sobre las juntas 101, 201 asi como 102, 202, el
liquido penetrante destinado a facilitar la verificacién dc la estan-
queidad de las soldaduras que acaban de ser ejecutadas, Un transpof-
tador de rotacién 95 y wn transgpftador 96 prsvisto de 2 puestos de
aplicécién de lfguido penetrante 1032 y 1042 separados por la zona de
transferencia 97 son asimismo necesarios para la verificacién de las
Juntas, 103, 203 y 104, 204.

Es evidqnte que se puede modificar a voluntad el éngulo en-
tre las filas de transportadores 84, 86, 8T y 89, 91, 92, 95, 96, para
utilizar un espacio disponible; una disposiocién particularmente, com—
vacta so ha‘representado en la figura 9: las dos filas indicadas son
varalelas y contiguas, quedando frente por frenmbe los puesios 1040 y
2040, ' '
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Enire las otras numerosas disposiociones vosibles, la

disposicién de la figura 10 es ié;ualmen;be ventajosa, principal-

"mente por el heche de que evita los transyortadores des rotacién de

902, 86,91 y 95. .

La prosente invencién no se limita a los ejemplos des—
critos, sino que pueden aportarse a la misma numerosas modifica-
ciones sin salir de su marco. _

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita

debers recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

1, Procedimiento de fabricacién de wna vidriera de plan=-
chas de vidrio miltiples ensambladas mediante una banda meiélica ine
torecalar fijada yor una junta de soldadura metlica a los nédrgenes
veriféricos netalizados de las planchas de vidrio, caracterizado
por el hecho de que se arrastra sobre un transportador el conjunto
dg vor lo menos una plancha de vidrio y una banda intercalar puestas
en la disposicién relativa a fijar por la soldadura, ante un puesfo
fijo que comprende por lo menos un dispositivo de caldeo de la junta
a soldgr dispuesto de manera que actie en.la alineacién de ésta,

2, Procedimiento segin la reivindiczcién 1, en el que el
dispositivo de caldeo es un soldador,caracterizade por el hecho
do que este soldador sélo se ‘vone en posicién de trabajo, en alinea-
eién con la junta que se trate de soldar, durante el tiempo en el que
la junta gque se va a soldar desfila ante'él, ¥ por el ﬁecho de que que=
da apartado de esta posiocidn de trabajo antes y despubs del paso de
la junta que se trata de soldar; ’

3. Procedimiento segin la reivindiqacidn 2 caracterizado
Dor el hecho de qﬁe los desplazamientos y detenciones del soldadoxr
son acoionados automiticamente.

4. Procedimiento segtin wna de las reivindicaciones 2 6 3

caracterizado por el hecho de que antes y después del paso, se detiens

" el soldador en una posicién de reposo anartéda.

5. Procedimiento seglin la reivindicacién 4 caracieriszado

por el hecho de gque los movimientos del soldador en direccién a las

Yosiciones de trabajo y de reposo son accionadas por el paso respecti-
vamente del borde anterior y del borde posterior de la plancha de
vidrio en lugares deterninados, ) ‘

6. Procedimienio segtn una de las reivindicaciones 4 6

5 caracterizado por el hecho de que las paradas en los movimientos del
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soldador en direccidén a 1& posicién dé trabajo y de reposo espén ac-
oionadas ﬁor el paso a posiciones determinadas de uﬁ,érgano ligado al
soldador, ' .

7. Procedimiento éegﬁn una por lo menog de lag reivindie-
caciones 2 a é caracterizado por el hecho de que los movimientos del
soldador resultan de la combinacién de uns componente sustancialmente
horizontal y dg uns componqnte sustancialmente veriical gue se regulan
separadamente, '

8, Procedimiento seglin una por lo menos de las reivindi~
caciones 2 a 7 caracterizado por el hecho de que s¢ aplica el solda-
dor contra la junta que se irata de soldar, & presién,‘de modo que‘la
posioidn de trabajo del soldador 8610 es determinada por la posiocidn
de la junta. . .
9. Procedimiento megin una por lo menos de.las reivindica-

oiones 2 & 8 caracterizado por el hecho de. que el metal de aportacién

" fundido s8lo fluye sobre el soldador cuanﬁo éste se halla sustanoial-

mente en posicién de trabajo.

- 10, Procedimiento segin uma por lo menos de las reivindi-
cacliones 1 & 9, caracterizado por el hecho de que se sueldan sucesi-
vamente varias juntas de una vidriera sobre un transportador'ﬁnico.

11. Procedimiento segin la reivindicaoidn 10 caracteriza-
do.por el hecho de que enire las operaciones sucesivas de soldadura,

se somete al volumen & un desplazamiento que pone & la junta que se tra

- ' ta de solder en alineacidn con la posicidén de trabajo del soldador que

ge va a ubilizar,

12, Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que ha =
de recaer la Patente de Inveqcién que se solicita: '."PROCEDIMIENTO
DE FABRICACION IE UNA VIDRIERA DE PIANCHAS DE VIDRIO MULTIPLES",

I
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A e d S o ik, mereee

Todo tal y conforme queda descrito y reivindicado en la

presente memorie descriptiva que consta de veintitres pdginas mecand-—

grafiadas y dibujos adjuntos. . .
5 Madrid, 24 de Abril de 1,967
BERNARDO UNGRIA
PePe
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30
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