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PATENTE
i DE
INVENCION

a favor de GLAVERBEL-MECANIVER, S7A., entidad belga, domici-
liada en Watermael-Boitsfort (Bélgica), Chaussée de la Hulpe,

166, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNIDADES DE

VITRAL",

MEMORIA DESCRIPTIVA

A N, f
. 3 ~——

Esta invencién se refiere a un procedimiento para

la fabricacién de una unidad de vitral mediénte la unién de

margenes metalizados de léminas de vidrio a una tira o tiras

separadoras cooperantes, siguiendo un recorrido a 1o largo
5.. del margen periférico del conjunto, estando formada la unién

entre al menos una de dichas lé&minas y la tira o al menos

una de dichas tiras, a 1o largo de al menos una seccién de
tal recorrido mediante la aplicacién de soldadura dentro del -
snguld’ de esquina entre dicha 14mina y la mentada tira para

10. formar un cordén de soldadura a 1o largo de tal seccidn.

B 4

_POOF
QUALITY
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Al realizar uniones de unidades de vitral tales
como las mencionadas anteriormente, es de gran importancia
que dichas uniones sean de buena calidad, con el fin de que
el conjunto tenga la resistencia mecénica requerida. En el
caso de unidades cerradas herméticamente, las uniones tienen
que ser ademis herméticas a los gases. La formacifén de una
wién de jelevada calidad implica la produccién, en los &an- |
gulos de ésquina y entre las léminas de vidrio y la tira 5';
tiras espaciadoras, de cordoneé de soldadura'homogéneos y -
de correcta forma regular, preferiblemente con una superfi-
cie expuesta que se une tangencialmente con las caras que
definenc el angulo de esquina. |

En los procedimiento conocidos, los cordones de
soldadura son formados y acabados por medio de un soldador.
Usualmente el cordén formado por una primera pasada del sol-
dador no es completamente satiafactorio en su forma y el cor-
dén han de ser mejorado por una o mas pasadas del soldador a-
compafiandas por la alimentacién de otro metal de soldadura
junto con el fundente para soldar que se necesita al produ-
cirse la oxidacién de la soldadura colocada en la pasada an-
terior. ‘

La presente invencién proyecta proporcionar un pro-
cedimiento mediante al cual se ¢pueden formar, m&s répida y
fiablemente, cordones de soldadura de elevada calidad y se
alcanza este objeto sometiéndo ia soldadura depositada a la
accién de una llama en una fase critica en la que se determina
la forma final del cordén.

Un procedimiento de acuerdo con la invencién para
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fabricar una unidad de vitral mediante la unién de bordes
metalizados de léminas de vidrio a una tira o tiras espaciado-
res cooperantes, que siguen un recorrido a lo largo del mar-
gen periférico de la unidad, estando formada la unién entre

al menos una de dichas léminas y la tira o al menos una de
tales tiras, a lo largo de uwna secciédn de tal recorrido, por
la aplicacién de soldadura dentro del &ngulo de esquina entre
tales lamina y tira para formar un cordén de soldadura a

lo largo de tal seccién, estéd caracterizado porque el é&ngulo
de unién es provisto con metal de ‘soldadura fundido y la uniédn
es atravesada progresivamente por al menos una llama de Fforma
que en cada momento, durante su avence a lo largo de la unioén,
dicha 1lama actf@ia sobre el citado metal de soldadura antes

de que se haya solidificado completamente, mediante lo cual

se forma el cordén final por la solidificacién del metal de
soldadura a partir de la condicifén fundida en la que es deja-
do por tal llama, ’

El empleo de una llama de acuerdo con la invencién
51mp11£1ca 1a tarea de producir un cordén que tiene la forma
requerlda para una unién mecénicamente fuerte y hermética al
aire. Las pasadas repetidas delsoldador a lo largo de un depd-
sito de soldadura con el fin de crear un cordén de las carac-
teristicas requeridas consume mucho tiempo y las pasadas de
acabado del soldador han de ser realizadas particularmente por
mano de obra especializada, a bajo‘una supervisién experta,
debido a que la forma final del cordén y su anclaje a las ca-

ras que definen el angulo de esquina dependen substancialmente

"de la forma en la que se manipula el soldador. Al acabar la
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unién por medio de una llama o llamas (denominada seguidamen-
te "llama o llamas de acabado" de acuerdo con la invencién,
es posible formar facilmente cordones de soldadura de la
calidad requeridé, automiticamente o mediante un procedimien-
to mecanizado o al menos con un supervisién menos costosa.
Mientras que el procedimiento puese ser empleado,
y de preferencia lo es de forma que el cordén de soldadura
sea formado completamente por la soldadura que permanece.

sin solidificar o incompletamente solidificada cuando se tra-

baja sobre ella por la llama o llamas de acabado, el procedi-

miento puede ser empleado para acabar o mejorar un cordén que

ya ha sido formado en el angulo de esquina por el mismo u
otro.procedimiento, Por ejemplo, la invencién incluye un pro-
cedimiento en el que un cordén de soldadura inicial es forma-
do en el &ngulo de esquina por medio de soldadura y en el que
se suministra seguidamentg‘més soldadura dentro del &ngulo

de unién y se influye por una llama de acabado de acuerdo con
la invencién para formar asi una capa de soldadura en la par-
te superior del cordén inicial. En aquel caso el cordédn ini-
éial no tiene que cumplimentar especificaciones muy rigurosas
y se puede formar répidamente. También es posible que una lé-

mina y una tira separadora sean conectadas inicialmente pun-

tos de soldadura en posiciones separadas a lo largo de la unidn

como preparacién a la formacién de un cordén de soldadura
a lo largo del &ngulo de unién mediante un procedimiento de
acuerdo con la invencién.

En ciertos procedimientos de acuerdo con la inven~

cién la soldadura que es afectada por la llama de acabado es
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suministrada o es estirada a lo largo del &ngulo de unién

a través de o por medio de un soldador. Por ejemplo el me-
tal de soldadura puede ser fundido en su sitio por un solda-
dor. Hasta este punto el procedimiento puese ser similar a
un procedimiento de soldadura convencional pero el procedi-
miento convencional se diferencia porque el cordén de sol-
dadura es influido por una llama o llamas (la llama o0 llamas
de acabado) antes de que el metal de soldadura se haya soli-
dificado o enfriado y la forma que toma el cordén soldado
final depende de la influencia de tal 1llama o0 llamas. La lla-
ma o llamas de acabado mejoran la humectaciébn de las caras
que definen el é&ngulo de unidén por el metal de soldadura y
esta es una razén por la que la llamas o llamas de acabado
ayuda o ayudan en la formacién de un cordén de forma correc-
ta en seccién transversal que tiene una superficie expuesta
cbnecava que se une con dichas caras.

Si bien tal como se ha mencionado se puede Fformar
an cordén de soldadura inicial y luego ser cgmpletado o0 mejo-
rado al llevar a cabo un procedimiento de acuerdo con la in-
vencién, es innecesario, generalmente hablando, que para ello
tal cordén inicial este formado. Es de hecho una ventaja im-
portante del procedimiento de acuerdo con la invencién que el
mismo permite que se produzca un cordén de soldadura de una
calidad muy satisfactoria mediante wna sola pasada de un sol-

dador de soldadura y una llama o llamas de acabado. La elimi-

‘nacién de cualquier necesidad para una segunda pasada del soOl-

dador y el suministro del fundente tiene unas consecuencias

beneficiosas muy importantes en términos de costes de produc-
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.cién., Una razén de esta economia, aparte del ahorro en los cos-

tes del fundente para soldadura y de las funciones que impli-
can el empleo de tal material, es que se pueden formar unio-
nes acabadas entre una l&mina de vidrio y la tira o tiras
separadores antes de que la segunda lé&mina sea soldada a di~
cha tira, cuando se emplea un procedimiento de produccién que
implica la conexién de la tira o tiras separadoras a la pri-
mera hoja y luego la invencién del trabajo antes de la sol-
dadura de la segunda hoja a dicha tira o tiras. Cuando se
utilizan los procedimiento de soldadura conocidos, donde

la formacibén de las uniones finales fequierenila produccién
de cordones de retencién iniciales, seguidos por una o mas
pasadas de la varilla de soldadura, en la practica se ha em-
pleado un procedimiento que implica la conexién de la tira o
tiras separadores 4 la primera tira mediante condones inicia-
les, la invencién del trabajo, la soldadura de la segunda l4-
mina a la citada tira o tiras empleando dos pasadas del sol=-
dador a lo largo de cada unién para formar un cordén final,

y la reinversién del trabajo para completar las uniones de
cordones de soldadura entre dicha tira o tiras y la primera
lémina. ‘

No es esencial emplear un soldador de soldadura para
fundir el metal en sitio o para esparcir directamente el me-
tal fundido a lo largo del &ngulo de unién, E1l suministro de
la soldadura a lo largo del angulo de unién puede conseguirse
de cualquier otra forma. Por ejemplo, la soldadura fundida
puede ser forzada a fluir dentro de un soldador soldadura que

es calentado para mantener fundida la soldadura y es colocado .

'
i
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de forma que hace que la soldadura fundida fluye desde el
soldador a la union miestrnas que el soldador y la pieza
son desplazados relativamente para producir una formacién
progresiva del cordén de soldadura. Como otro ejemplo, la
unién puede ser alimentada con material de soldadura fundido,
fundiendo un cordén de soldadura sélido en su sitio mediante
calentamiento inducido. Como otro ejemplo ulterior, un chorro
continuo de soldadura puede ser descargado directamente den-
tro del é&ngulo de esquina desde un orificio adyacente mientfasj
tal orificio y el trabajo son desplazados relativa y substan~
cialmente paralelos con la linea de la unién. Un orificio
como el citado puéde estar separado del trabajo de forma que
el flujo de soldadura sigue una trayectoria libre que conduce
al 4ngulo de unién, Alternativamente, el orificio puede estar
colocado en el angulo de uniéns Por tanto, la soldadura pue-
de ser obligada a'fluir.a lo largo de un conducto cuyo extre- -
mo de descarga hace contacto con el trabajo en el é&ngule de
unién. Suministrando a la unién una soldadura fundida, sin
emplear un soldador se consigue la ventaja de un ahorro en
los costes implicados en la substitucién del soldador, el
cual es hecho usualmente de cobre y se corroe rapidamente .
por alfunos de los metales de soldadura empleados. Ademés,
se evita el riesgo de afectar a la resistencia mecinica del
‘cordén de soldadura, por ejemplo cobre, en el metal de sol-
dadura. '

En algunos casos de acuerdo con la invencién, el
metal de soldadura se extiende a lo largo del énguio de unién

por medio de un soldador y en cada posicién a lo largo de la
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linea de unién el metal de soldadura es trabajado por una

llama o llamas, simulténeamente con el contacto por el sol-

dador, asi como, seguidamente, por la llama o llamas de aCa=- -

bado. Al actuar sobre la soldadura con una llama © llamas en
el momento en que la soldadura estd en contacto con el sol-
dador, se incrementa el flujo del metal de soldadira en

estrecho contacto con las caras de unién.

Preferiblemente la llama o llamas es © son una lla-

ma o llamas reductoras. Al emplear tal llama queda evitado el
riesgo de perjuicio a la unién, debido a la oxidacién del me-
tal de soldadura. La presencia de 6xidos es susceptible de
estorbar la humectaci6n de las caras de unién por el metal

de soldadura y debilitar la unién debido a la oclusién de
tales 6xidos en el cordén., Se puede utilizar también una lla-
ma reductora con anterioridad al suministro de soldadura,

con el fin de eliminar cualquier’éxido que pudiera estar pre-
sente en el recubrimiento metalizado y/o en el miembro o-
miembros separadores.

Ventajosamente, el corddén es formado sin emplear
fundente para soldar. Al eliminar el fundente, el'procedimien-
to resulta mis limpio & barato debido al ahorro en material
y mano de obra. Cuando se emplea fundente, tal como debe ser
en los procedimiéﬁto de soldado convencionales que implican -
pasadas repetidas de un soldador, es susceptible de que se
produzca la corrosién de la tira o tifas separadores en las
superficies metalizadas'de las l&minas de vidrio bajo la
accién activadora de los residuos del fundente cuando el con-

junto de panel es expuesto al agua O a una atmésfera hameda.

3
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La formacién progresiva o el completamiento de

un cordén mediante un procedimiento de acuerdo con la in-

vencién, implica un desplazamiento relativo, substancialmen-

N
.

1

te paralelo con la linea de unién, entre el trabajo (que

comprende la tira separadora y la hoja que define el 4ngulo de
esquina) por una parte y una fuente de suministro de metal fun-
dido y 1la 1llama o llamas de acabado por la otra parte. Tal
desplazamiento relativo puede comprender un desplazamiento
de dicha fuente, el soldador ( si se emplea) y la llama o
10, llamas de acabado mientras el trabajo est& estacionado, un

desplazamiento del trabajo mientras dicha fuente, soldador

\
|
1
!

(si se emplea) y la llama son estacionadrios o el desplaza-

miento de ambos elementos y el trabajo. El desplazamiento re-—

lativo es preferiblemente continuo y a una velocidad uniforme.
15. Preferiblemente la l4mina y tira separadora que de-
finen el &ngulo de esquina son desplazadas paralelas con la

1inea de la unién y la fuente de suministro del metal de sol-
‘ .

dadura, junto con el soldador (si se emplea) y la fuente de
la llama o0 llamas de acabado son fijas.
20,

Preferiblemente el metal de soldadura es suminis-

trado progresivamente o esparcido a 1o largo de la unién con

la ayuda de un soldador que se desplaza manualmente a lo lar-

e

\
go de la unién mientras que la llama o llamas de acabado es
o son desplazadas mecénicamente y guiadas a lo largo de la A
unién. En esta forma de aplicacién de laainvencién, se utili-
za mano de obra especializada en la manipulacién del solda-
dor, lo cual es muy deseable para 6ptimos resultados, parti-

cularmente en las regiones de esquina del conjunto de panel,
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de vidrio, mientras que la colocacién de la llama o llamas
de acabado en relacién con el trabajo se mantiene en una
colocacién predeterminada para conseguir el mejor efecto
de acabado.

Ciertas realizaciones de lavinvencién, .seleccio-
nadas a titulo de ejemplo, serén descritas seguidamente con -
referencia a los dibujos esqueméticos anexos, en los que:

La figura 1 es una vista extrema en secci6tn trans-
versal de parté de un aparato de acuerdo con la invencién
que comprende un conjunto de soldador y quemador de gas que
estd mostrado en seccién transversal en la linea I-I en la
figura 2; la figura 2 es una vista en planta de parte de dicho
conjunto; la figura 3 es un alzado lateral de una parato si-
milar a aquél que es el objeto de las figuras 1 y 2; la figu~
ra 4 es un alzado lateral de partes de otro aparato de acuer-
do con la invencién; la figura S es una vista en planta de
otro aparato de acuerdo con la invencién; la figura 6 es un -
alzado lateral del aparato ilustrado en la figura 5; y la fi-
gura 7 es una alzado lateral de otro aparato de acuerdo con
la invencién.

El aparato ilustrado en las figuras 1 y 2 compren-
de un soldador -l- de clase conocida, por ejemplo, un solda-
dor calentado internamente por electricidad, provisto con un
mango -2-. En 1la figura ~1- el soldador esta mostrado en la
posicién de funcionamiento en relacién con partes de una uni-
dad de vitral que van siendo unidas entre si por un cordén
de soldadura. Las partes en cuesti6n comprenden una tira se-

parada -3~ y una lémina de vidrio -4-, El corddén de soldadu-
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dura est& Formado en el &ngulo. de esquina entre la tira

separadora y un metal de recubrimiento -5~ en dicha lamina

de vidrio. El1 recubrimiento de metal bomprende usualmente

_una capa de una aleacién, compuesta principalmente de cobre,

aplicada en el vidrio. Preféribleménte esta capa metélica
esta cubierta por una capa de metal de soldadura, por ejem-
plo, una aleacién de estafio-plomo, La tira separadora puede
comprender una cinta de una aleacién basada en plomo, cuya
cinta esté& recubierta preferiblemente con el metal de solda-
dura compuesto de plomo, estafio y bishuto.

El metal de soldadura compuesto de, por ejemplo,
plomo y estafio es alimentado el soldador -1- en la zona -6-
y se extiende a lo largo del angulo de unién para formar un
cordén de soldadura ~7- conforme el soldador se desplaza a
lo largo de la linea de las uniones en la direccién indicada
por la flecha -8- en la figura 2.

El soldador forma parte de un conjunto que incluye
también una cabeza quemadora de gas -9~ que comprende una
envolvente -10-, hecha, por ejemplo, de acero refractario,
que esté protegido internamente por un recubrimiento cerémi-
co -1l-. La cémara interior -12- de la cabeza quemadora de
gas se comunica con el interior de una tuberia de alimentaciohi
de gas combustible -~13- por medio de pequefias aberturas mal-
tiples ~l14- del recubrimiento refractario ~11-. La tuberia de
alimentacién -13- est& soldada a la envolvente -10~ ¥y tambiéﬁ
estd conectada, por ejemplo, mediante soportes -15- al mango

~2- del soldador. La citada tuberia -13- puede estar conec-~

tada por medio de un donducto flexible a una Puente de gas

combustible bajo presién,
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El soldador sobresale a través de una ranura de la
cabeza -9- y divide dicha ranura en dos recorridos de descar-
ga de gas =16, 17~ colocados en lados opuestos del soldador.

Sin embargo, el soldador no se extiende hasta el extremo de
5. la ranura més alejado del mango -2- de forma que una porcién

extrema -l6- de la ranura no estéd partida por el soldador
y en esta posicién el gas combustible se descarga en un cho-
rro que ocupa toda la anchura de la ranura. E1l gas combustible
que sale de la cabeza del quemador de gas se prende de mane-
10. ra que las porciones de llama ~19 y 20~ son dirigidas hacia

el trabajo a 1o largo de las caras superior e inferior respec-
. tivas del soldador, y una porcién dellama -21- que se origi-

na en la porcién y la ranura -18- es dirigida hacia el traba-

jo a una posicién inmediatamente detrés del soldador.
Conforme el conjunto de soldador y cabeza quemado-

15.
’ ra se desplazan a lo lardec del &ngulo de unién en el senti-
- do indicado por la flecha -8-, lag porciones de llama -19 y
20~ actuan sobre el cordén de la soldadura conforme el mismo
recibe el contacto del soldador y ayuwdan al flujo del metal
20. fundido en estrecho contacto con las caras deyunién, incremen-
"tando por tanto la formacién de un corddén de la forma reque-
rida. Después de.que el extremo posterior del soldador sale
de cualquier porcién determinada del corddn de soldadura;_a-

quella porcién es trabajada por la porcidén de llama -21-,
Esta porcién de llama deja al metal de soldadura en una cier-

25.
ta dondicién de fundido y el cordén final se forma por la so-
lidificacién del metal de soldadura a partir de aquella con-

dicién fundida. Asi pues, la porcidén de llama -21- constituye
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una llama de acabado de acuerdo con la invencidén. E1 cordén
de soldadura est& libre de inclusiones y tiene una superficie
curvada que se une tangencialmente con las caras de la tira
separadora y la superficie metalizada que definen el é&ngulo
de esquina.

En una modificacién del procedimiento que se acaba
de describir, se empleo un conjunto de soldador/cabeza quema-
dora similar al descrito con ré}erencia a las figuras 1 y 2
y salvo en que el gas combustiﬁle puede déscargarse tnicamen-
te desde aquella zona -18-, El1 metal de soldadura no fue por
tanto trabajado por las llamas dirigidas a lo largo de las
caras superior e inferior del soldador de ia misma forma que
las porciones de llama -19 y 20~ sino solo por una llama -21-
que sale desde la zona -18-, inmediaramente detrds del solda-
dor. Se comprobé que la llama de acabado tiene atin un efecto
muy beneficioso en incrementar la formacidén de un cordédn de
soldadura de buena calidad.

El gas combustible puede ser por ejemplo hidrégeno,

acetileno, propano, butano, metano o gas de coque. E1 gas com-

" bustible de mezcla preferentemente con una porcidédn considera-~

ble de gas no combustible, por ejemplo, nitrégeno, argén o
di6xido de carbono. El suministro de gas puede incluir también
oxigeno; en otros casos el gas coﬁbustible arde por medio de
oxigeno atmosférico. La composicién requerida del gas alimen-
tado a la cabeza quemadora se obtiene ventajosamente mezclando
el gas combustible seleccionado con aire y mezclando seguida-
mente un gas no combustible si se requiere. Puede ser necesa-

rio que la composicién de gas combustible tenga un valor calo-
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rifico seflaladamente bajo, con elifin de evitar el sobreca-
lentamiento de la tira separadora -3- y la lé&mina de vidrio
-4, Cuando se emplea una mezcla de gas combustible y aire y/u
oxigeno, la cantidad de aire y/u oxigeno es controlado prefe-
rentemente de forma que la mezcla de gas arde para formar una
llama con una ligera accién reductora. . _

Un ejemplo de una mezcla de gas combustible adecua-
da es una mezcla que comprende un 3% en peso de propano y+
una cantid&ide aire que proporciona suficiente oxigeno para
quemar 80% del propano, siendo ei resto nitrégeno.

El mango -2- del soldador puede estar provisto con
un mando para controlar una vélvula de control de flujo de

gas mediante la cual el suministro de gas combustible a la

"cabeza quemadora puede ser cortado o limitado substancialmen-

te cuando se interrumpe o acaba el desplazamiento la forma-

‘cién ‘del cordén del soldador, por ejemplo al alcanzar el exX-

tremo de un &ngulo de unién en la esquina de la unidad de
vitral. Es preferible que el suministro de gas combustible

no se corte completamente en tales momentos sino qﬁe se limi-
te hasta un caudal mﬁy bajo, lo suficiente como para mantener
una llama estable, -

Durante la formacién del cordén de soldadura a 1o
largo de cada margen del trabajo, la pieza es sostenida por
un soporte de trabajo y es desplzada continua o intermitente-
mente en relacién al conjunto soldador/cabeza de quemador para
hacer gue el cordén se forme progresivamente a lo largo de
la linea de la unién. Después de forma un cordén a 1o largo
de un margen del trabajo, el mismo es girado en el plano

horizontal en una posicién para la formacién de un corddn de

S
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soldadura a lo largo de otro margen. En vez de desplazar el
trabajo durante la formacién de cada cordén, el trabajo pue-
de permanecer estacionario en el soporte de trabajo y el ci-
tado conjunto puede ser hechos desplazar en relacién coén el
trabajo. En cualquier caso, el conjunto puede ser sostenido
manual o mecénicamente. .

Después de fijar la tira separadora -3~ a la lé&mi~
na de vidrio -4- a 1o largo del todo el margen de la lémina,
el trabajo es invertido y el borde libre de la tira separado-
ra es fijada a una segunda l&mina de vidrio de forma que la ti-
ra separadora conecta las dos léminas en ielacién separada

paralelas.

La figura 3 ilustra la segunda lé&mina de vidrio ~22-.
en el momento de ser conectada a ung{tira separadora -3-. Se
apreciaré»éﬁe'la lémina ~4- y lé ti;; separadora ~3- han si-
do invertidas con respecto a su orientacién en la figura 1.
de forma que los &ngulos de esquina en 1os.que se tienen que
formar los cordones de soldadura para conectar la limina -22-
a la tira separadora tienen la misma orientacién en relacién
con el conjunto soldador/cabezal quemador tal como en la fi-
gura 1,

La figura 3 muestra el soporte de trabajo, que en
este caso es un transportador que comprende una p;uralidad
de rodillos -23-. Los rodillos son hechos girar para hacer

que el trabajo se desplace en el sentido de la flecha -24- pa-

‘sado el conjunto doldador/cabezal quemador -25-, que puede

ser el mismo conjunto que el empleado en la figura 1 © un con-

junto que es idéntido al mismo. De esta manera se forma un cor-
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dén de soldadura -26- entre la tira separadora -3- y la la-
mina inferior -22-.

En el aparato mostrado en la figura 4 hay un trans-
poftadorA de soporte de trabajo que comprende una pluralidad
de rodillos -27-. E1l transportador estd mostrado scsteniendo u
una lémina de vidrio -28- a la que se est& uniendo una tira
separadora -29- por un cordén de soldadura -30- durante el‘
transporte del trabajo en el sentido de la flecha -31-. En
esta realizacidén, el metal de soldadura es alimentado al &n-
gulo de unién y se esparce a lo iargo del mismo mediante un
soldador ordinario -32- sostenido manualmente. Adyacente al
soldador est& montado un cabezal quemador de gas ~33-. La
cabeza quemadora comprende una cémara revestida de cerémica
similar a aquella que forma la cabeza quemadora -9- mostrada
en las figuras 1 y 2. El gas combustible es suministradec a
la cémara por una entrada -34- y el gas es quemado al salir
de la ranura de descarga de gas. La llama de gas actha en el
metal de soldadura inmediatamente después que Aeja de estar
en contacto con el soldador -32-, antes de que el metal de
soldadura se haya solidificado completamente, y como resulta-
do de la accién de la llama se puede producir fé&cilmente un
cordén de muy biena forma. Se obtuvieron resultados satisfac-
torios al orientar la cabeza quemadora de forma que la direc-
cién de la llama originada en la ranura de la descarga de
gas esté substancialmente a 45° respecto a las caras que de-
finen el &ngulo de unién, La separacién actual de la ranura
de descarga de gas del trabajo no eé muy critica de férmé‘que;f

hasta si unas tiras separadoras han de ser soldadas a lé&minas



10.

'15.V

20,

- 17 -

de vidrio de diferente grosor que se desplazan en sucesién
pasado el soldador y la cabeza quemadora, no es necesario
que la altﬁra del quemador sea regulada y puede estar monta-
da por tanto en una posicién fija.

Existe una ventaja al sostener el soldador manual-
mente debido al problema de manipular adecuadamente el sol-
dador en las equinas del trabajo. Sin embargo, el soldador
puede estar sostenido mecénicamente y si se desea su altura
puede ser variada automdticamente de acuerdo con los cambios
en el grosor de la lémina de vidrio de una a otra unidad de
vitral, por ejemplo conectando el soldador a un calibrador
que se desplaza en contacto con la cara superior de cada 1lé-
mina de vidrio conforme pasa por la estacién de soldado.

En lugar de montar el soldador y el quemador en
una posicién determinada en relacién a la longitud del sopor-
te del trabajo, el soldador y la cabeza quemadora pueden es-
tar montadas sobre una guia o guias para permitir que uno
o ambos sean desplazados manual o automé&ticamente a lo largo
del trabajo. En tal caso, los montajes del soldador y la ca-
beza quemadora pueden ser tal como se ha descrito seguidamen-
te con referencia a las figuras 5 y 6. También tal como se ha
descrito con referencia a aquellasfiguras, el soldador y la
gabeza quemadora pueden ser conectadas juntas para un movi-
miento como un conjunto en téndem a lo largo del trabajo.

Con referencia a la realizacién de la invencién
ilustrada en las figuras 5 y 6. E1 aparato empleadc en esta
realizacién comprende una mesa de soporte de trabajo -35- so-

bre la que una lémina de vidrio ~36-, que ha de formar parte
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de una unidad de vitral est& sostenida horizontalmente, La
parte superior de la mesa estéd formada pon perforaciones -37-
que se comunican con una cémara de aire -38- debajo de 1la
parte superior de la mesa. Esta cémara esta conectada por

un conducto de aire -39- con una un}dad de control -40- a

la que esti conectada una conduccién de suministro de ener-
gia eléctrica -41- y un conducto de aire ~42- conectado a

una fuente de aire a presiénm, Un conmutador —43- permite .

que el aire bajo presién sea liﬁerado en cualquier momento de-
terminado dentro de la ¢amara -38-. Cuando la cédmara ha sido
presurizada de esta forma, el aire que escapa a traves de

las perforaciones -37- en la parte superior de la mesa forma
un cojin de aire que gostiene el trabajo fuera de la mesa

y permite que el trabajo dea desplazado fécilmente por un o=
brero a la posicidn requerida en relacién con la mesa. Normal-
mente el cojin de aire s6lo se pone en funcionamiento cuando
se desea desplazar una lé&mina de vidrio para llevar un borde
de la misma en contacto con una guia de borde -44- o para
girar la lamina de vidrio en su propio plano siguiendo el com-
pletamiento de un cordén de soldadura a lo largo de un mar-
gen del trabajo, con el fin de llevar otro borde de la lémina
contra la guia de borde como preparacién a formar un cordén

de soldadura a lo largo de otro margen. Después de que la
lamina ha sido colocada correctamente, el suministro de aire

a la cémara -38- es cortado de forma que el trabajo queda

sostenido firmemente por la parte superior de la mesa duran-

.te las operaciones actuales de formacién de cordén de solda-

dura.
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Se ha previsto'un dispositivo de guia de cordén
-45- para guiar una cinta continua -46- dentro de una posi-
cién correcta en relacién al margen metalizado -47- de la
14mina de vidrio -36-; normalmente en una posicién central
de la anchura de tal margen. La cinta del separador es esti-
rada desde un carrete -48-. Cualquier medio de guia de cin-
ta conocidos por si pueden sexr empleados para guiar la cin-
ta ;eparadora. ‘

Los elementos para formar los cordones de soldadu-
ra comprenden una cabeza quemadora de gas -49- que puede ser
similar a la cabeza quemadora de gas mostrada en las figuras
1 y 2 pero sin el soldador acoplado a la misma. La cabeza
quemadora ~-49- estd sostenida por una tuberia rigida de
suministro de gas -50~ que es portada éor un carr¢ -5l-, mone
tado para un movimiento deslizante a 1o largo de un rail de
guia -52-~ que puede estar formado, por ejemplo, por un tubo
de secgién'cuadrada. Un conducto flgxible de suministro de
gas =53- éoﬁecta la tuberia -50- al congunto de control -40-,
La alimentacién de gas combustible a la cabeza quemadora -49-
es controlada preferiblemente por ﬁna valvula accionada eléc-
tricamente, que funciona para cortar la mayor parte del'sumi-
nistro de gas combustible a la-cabeza del quemador -49- en
respuesta al accionamiento de un éonmutador manejado manual-
mente cuando se interrumpe la operacién de formacién del cor-
dén o se ha acabado la misma, por éjemplo al final de la
carrera de la cinta separadora a lo largo de un margen de la
lémina de vidrio -36-. La wélvula controlada electricamente

puede ser insertada en uno de los dos recorridos de gas para-
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lelos a la cabeza quemadora y el otro de tales recorridos

de gas puede estar provisto con una vélvula controlada ma-

nualmente, dispuesta de forma que cuando la vélvula controla-

da esté cerrada, el suministro de gas combustible a la cabe-
za del quemador es lo suficiente como para mantener una lla-
ma estable. El conmutador para accionamiento de la vélvula
controlada eléctricamente tiene la referencia ~54- y esté
montado en la porcién de mango de un soldador -55- calenta-
do eléctricamente. El conmutador -54- estd conectado al con-
junto de control -40- por medio dé;un donducto flexible -56-.

La cabeza del quemador —49- y su tuberia de alimen-
tacién de gas conectada ~-50- y el carro -51- estén conecta-
dos por una cadena -57- al soldador -55-, de forma que confor-
me el soldador es desplazado por un operario a lo largo del
margen del trabajo, el soldador arrastra la cabeza del que-~
mador de gas y la llama de gas que sale‘esta cabeza aétﬁa
sobre el cordén de metal fundido antes de que se haya solidi~
ficado completamente., La cabeza del quemador esta orientada
de forma que la direccién de la llama es substancialmente de
45° respecto a las caras que definen el &ngulo de unién.

Una composicién adecuada de gas es la que comprende
una mezcla de metano con 90% del aire requerido para su com-
pleta combustién, '

. La figura 7 ilustra otra realizacién del aparato
de acuerdo con la invencién. Este Aparato incluye un sopor-
te de tfabajo en forma de un transportado; de rodillos -58-
para transportar una lémina de vidrio -59- en la direccién

de la flecha -60- durante la operacidédn de soldadura de una
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tira separadora -61- a la lémina de vidrio, por medio de un
cordén de soldadura -62-, La tira separadora -61- es hecha
de cobre. El aparato est& proyectado para formar el cordén
de soldadura final -62- a partir de metal fundido -63- que
ya esté presente en forma sélida en el &ngulo de unién entre
la l&mina de vidrio y la tira separadora. El metal de solda=-
dura -63~ puede constituir, por ejeﬁplo, wn cordén inicial
de soldadura formado répidamente por medio de un soldader
para conectar la tira separadora a la lémina de vidric. Como
una variante, el metal de soldadura -63- puede ser en forma
de una tira sélida que se coloca simplemente dentro del &n-
gulo de unién. Con el fin de formar el cordédn final el tra-

bajo es transportado por el transportador -58- pasada una

estacién de soldadura que comprende un conjunto de calentamien-

to por induccién -64- y una cabeza quemadora de gas -65-, El
conjunto de calentamiento por'iﬁducciOn -64- estd conectado

a una fuente de tensién por medio de un conductor -66-, Con-
forme el metal de soldadura -63- pasa por la unidad de calen-
tamiento por induccidén -64-, el metal de soldadura es fundido
por la corriente de ca}entamiento y cluye en estrecho contac-
to con las caras de unién. El metal de soldadura fundido es
trabajado, antes de que se haya.golidificado, por la llama de
gas que sale la cabeza quemadora ~65- de manera que se forma
un corddén final -62- de buena calidad, de acuerdo con la in-

vencién. La cabeza del quemador de gas es suministrada con una

" mezcla de gas combustible por medio de una tuberia de alimen~

tacién -67- y puede ser construida similarmente a la cabeza

del quemador de gas representada en las figuras 1 y 2, pero
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sin que el soldador esté encajado en las mismas,

' Si bien la invencién se ha descrito particular-
mente como aplicada a.la fabricacién de unidades de vitral
dobles se ha de enten&er que un procedimiento o aparato de
acuerdo con la invencién se puedem emplear en la fabrica-
cién de unidades de vitral que comprendan dos o més lémi-
nas de vidrio sostenidas en relacién separada mediante ti-

ras separadores intermedias.

NOTA

Se reivindic$ como objeto de la presente patente
de invencién:

1. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, mediante la unibén de mérgenes metalizados
de léminas de vidrio a una tira o tiras separadoras inter-
medias, siguiendo un recorrido a lo largo del margen peri~
férico del conjunto, siendo formada la unién entre al menos
una de dichas l&minas y la tira o al menos una de dichas
tiras a lo largo de al menos una seccidén de tal recorrido, -
mediante la aplicacién de soldadura en el &ngulo de esqui-
na entre tales lamina y tira, para formar un cordoén de sol-
dadura a lo largo de tal secciédn, caracterizado porque el

sngulo de unién provisto con metal de soldadura fundido y

la unién es &ravesada progresivamente por al menos unas lla-

mas de forma que a cada momento durante su progreso a lo
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largo de la unién tal llama actta sobre dicho metal de sol-
dadura antes de que se haya solidificado completamente,
mediante lo cual se forma el cordén final por solidifica-
cién de metal fundido a partir de la conduccién fundida en
la que es dejado por dicha llama.

2, Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segtn la reivindicacién 1, caracterizado '
porque la soldadura que es afectada por dicha llama o 1la;
mas que son denominadas en las siguientes reivindicaciones
"llama © llamas de acabado" es suministrada o esparcida a
lo largo del é&ngulo de unién por un soldador o por medio de

un soldador.

3. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segfin las reivindicaciones 1 6 2, caracteri-
zado porque el metal de soldadura es esparcido a lo largo
del &ngulo de unidn por medio de un soldador, y en cada po-
sicién a lo largo de la linea de unién, el metal de solda-
dura és afectado por una llama o llamas simulténeamente con
el contacto del soldador, asi como, subsiguientemente, por
la llama o llamas de acabado.

4. . Procedimiento para la fabricacién de unida-~
des de vitral, segQn cualquiera de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque la llama o llamas a las que
el metal de soldadura estd expuesto es o0 son una llama o

llamas reductoras.

5. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segfin cualquiera de las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque el cordén de soldadura es
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formado sin el. empleo de fundente de soldadura.

6. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segfin cualquiera de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado pofque la l&mina y la tira separa-
dora que definen el 4ngulo de esquina son desplazados pa-
ralelos con la linea de la uniéﬁ‘y la fuente de suministro
del metal de soldadura, junto con el soldador (si se emplea)
siendo fijas la fuente de la llama o llamas de acabado.

7. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segfin cualquiera.de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado porque el metal de soldadura es suminis-
trado progresivamente o esparcido a lo largo de la unién,
con ayuda de un soldador que es desplazado manualmente a lo
largo de la unién, mientras que la llama o llamas de acaba-
do es o son desplazadas mechnicamente y guiadas a lo largo
de la unidn,

8. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral,

La presente memoria descriptiva consta de veinti-
cuatro hojas foliadas escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 3 de febrero de 1973

GLAVERBEL~MECANIVER, S. A.
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