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PATENTE
DE

INVENCION

e favor de GIAVERBEL-MECANIVER, S. A., entidad belga, do=-
miciliada en Watermael-Boitsfort (Bdlgica), Chaussde de
la Hulpe, 166, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
UNIDADES DE VITRAL",

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a un procedimiento pa-
ra la fabricacidn de unidades de vitral mediante la unidn
de mdrgenes metalizados de ldminas de vidrio a wna tira o
tiras separadoras intermedias gque siguen un recorrido a
lo largo del margen periférico del conjunto, estando fore
mada la unidn entre al menos unade dichas ldminas y la ci-
tada tira o al menos una de ellas a lo largo de al menos
wa seccidn de ?él recorrido mediante la aplicacidn de sol-
dadura dentro del dngulo de esquina entre dichas ldmine y

tira, para formar un corddn de soldadura a lo largo de tal
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En un procedimiento conocido, cada corddn de sol-

seceidn.

dadura que une la tira separadora a un margen de ldmina

de vidrio metalizado sé forma con la ayuda de un soldador,
Cuando las uniones de soldadura son formadas manualmente,
se emplea el soldador para fundir el metal de soldadura en
el dngulo de unidn a lo largo del cual se desplaza el sol-
dador, En el caso de un procedimiento gecanizado, se hace
gue la soldadura fundida fluye dentro del soldador, el cual
es calentado para mantenerla fundida y estd colocado de for-
me. que hace que dicha soldadura fluya desde el soldador a
la unidn conforme el soldador y la pieza son &esplazados u-
no respecto 2l otro para producir una formacidn progresiva
del corddn de soldadura.

Las uniones formadas por los procedipientos cono-
cidos presentan frecuentemente defectos de una u otra forma.
Tales defectos son una fuente de debilidades mecdnicas en
el conjunto y pueden hacer que por la unidn penetre aire
lo que es naturalmente inadmisible en el caso de unidades
de vitral huecas que se proyectan para que estén hermética-
mente cerradas,

Es conocido el mejorar la calidad de una unién a-
s formada mediante un retoque, es decir, pasando un solda-
dor calentado, una o mds veces a lo largo del corddn de sol-
dadura formado., Sin embargo, tal retoque, que es esencial-
mente una operacidn manual, requiere un tipo valioso de ma-
no de obra experta y es obvio que es algo gque hay que eviw-

tar tanto como sea posible,
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la presente invencidn proyecta proporcionar un

procedimiento mediante el cual se pueden formar uniones

de soldadura de buena calidad mds consistentemente y fia-
bles, de una forma econdmica en la fabricacidén de unidades
de vitral,

De acuerdo con la presente invendién, un proce-
dimiento para la fabricacidn de unidades de vitral median=-
te la unidn de mdrgenes metalizados de ldminas de vidrio a
una tira o tiras separadoras intermedias, que siguen un re-
corrido a lo largo del margen periférico de la unidad, es-
tando formada la unidn entre al menos una de dichas ldmi-
nes y la tira o al menos una de tales tiras, a lo largo de
al menos una seccidn de dicho recorrido, mediante la apli-
cacién de soldadura al dngulo de esquina entre dichas ldmi-
na y tira para former un corddén de soldadure a lo largo de
tal seccidn, estd caracterizado porgue al menos uno de ta-
les cordones de soldadura es formado progresivamente, en
parte por la descarga de un chorro continuo de soldadura di-
rectamente dentro de dicho dngulo de esquina desde un orifi-
cio adyacente mientras tal orificio por una parte y la ci-~
tada tira y ldmina por el otro lado son desplazados subs—
tancial y relativamente paralelos con dicha seccidn de re-
corrido.

Este procedimiento hace posible la ventaja de que
hace posible con%éguir la formacidn de uniones de soldadura
de buena calidad; nds fdeil y fiablemente en condiciones de
procedimientos indusiriales en serie que con el empleo de

un soldador tal como en los procedimientos conocidos, Gene-
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ralmente hablando, se puede producir un cordén de solda-

dura de una calidad muy satisfactoria para formar la unidn

final con una sola pasada, por ejemplo, mediante un solo

. Gesplazamiento relativo del orificio y de la pieza substan

cialmente paralelo a la linea de la unién. Sin embargo, no
queda excluido el que se realicen dos o tres pasadas. Con-
trariamente a los procedimientos conocidos anteriormente,
en los gque se formaba un corddn de soldadura por medio de
pasadas sucesivas de un soldador, cuando se forma un cor-
dén de soldadura de acuerdo con la invencidn mediante la
descarga de soldadura fundida dentro del dngulo de esquina
en dos o mds "pasadas", no es necesario emplear fundente
de soldadura en ningin momento.

Un corddn formado por la realizacién de la inven-
c¢idn puede, naturalmente, ser retocado o mejorado de cual-
gquier otra forma, si en cualquier caso ello resultase ne-
cesario. Sin embargo, cuslquier trabajo de mejora que se
haya de realizar para llevar el corddn hasta un nivel de
calidad final eg de una naturaleza menos radical y puede
efectuarse mds fdcilmente que en el caso donde no se ubi-
lizase el procedimiento de acuerdo con la invencidn, que
implica la descarga de un chorro de soldadura directamente
dentro del dngulo de unidn.

ELl procedimiento también tiene la ventaja de aho-
rrar costes, invelucrados en los procedimientos conocidos,
de substituir los soldadores, hechos generalmente de cobre,
los cuales se corroen rdpidamente con algunos de los meta-

les de soldadura empleados,
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S5i bien el procedimiento puede ser empleado, ¥y
lo es preferentemente de manera que el corddn de soldadu~
ra se forma completamente por la descarga de un chorro de
gsoldadura fundida directamente dentro del dngulo de unidn
en una o mds "pasadas", el procedimiento puede ser emplea-
do para acabar o mejorar un corddn que ya ha sido formado
en el dngulo de esquina mediante otro procedimiento. Por
ejemplo, la invencidn tal como se ha definido anteriormen-
te, incluye un procedimiento en el que se forma un corddn
inicial de soldadura en el dngulo de esquina por medio de
un soldador y subsiguientemente se descarga soldadura fun-
dida directamente dentro de tal dngulo de esquina de acuer-
do con la invencidn para former una cape de soldadura en la
parte superior del corddn inicial. Por tanto, en tal proce-
dimiento, se forma completamente el corddn de soldedura en
parte mediante una téenice convencional empleando un sol-
dador y en parte mediante la descarga de un chorro de sol-
dadura fundida, directamente dentro del dngulo de esquina,
En {2l procedimiento, el corddn inicial no tiene que cum=
plir unas especificaciones muy severas y se puede formar
muy rdpidamente.

El procedimiento de acuerdo con la invencidn re-
sulta tan versdtil con respecto & la gama de materiales de
tira separadora y metales de recubrimiento de vidrio que
pueden ser soldados como cualquier otro procedimiento de
soldadura. De hecho, la ausencia de un contacto de arras-
tre entre la pieza y el soldador calentado hace aplicable

el procedimiento en situaciones donde tal contacto no seria
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aconsejable, Por ejemplo algunas tiras separadoras que por
otra parte tendrian caracteristicas deseables para el pro-
pdsito en perspectiva estarian expuéstas a experimentar
modificaciones perjudiciales, posiblemente en forma o es-
tructura metalogrdfica, si se someten a un contacto friec-
cional por un soldador por encima de una cierta temperatura.
Este problema es fdeil de que se produzca en el caso de ti-
ras separadoras hechas de plomo o aleaciones con base de
plomo,

El mfrgen de ldmina al que la tira separadora se
ha de soldar puede estar recubierto, por ejemplo, con cobre,
La pelicula adherente de cobre u otro material puede, si se
desea, estar completa o parcialmenté cublerta por una capz
de metal fundido, por ejemplo una capa de aleacidn de es=
tafio, aplicada a la pelicula de metal con anterioridad a
la unidn in situ de la tira separadora mediante el procedi-
miento de soldadura de acuerdo con la invencidn,

Tambidn es una ventaja importante del procedimien-
t0 que el mismo puede ser llevado a cabo sin riesgo de per-
judicar la resistencia mecdnica del corddn de soldadura,
debido a la disclucidn del metal de un soldador, por ejeme
plo, cobre, en el metal de soldadura.

E1l desplazamiento relativo del orificio y la pie-
za, que se efectda con el fin de que el corddén de soldadu=-
ra se forme progresivamente a lo largo de la 1fnea de unidn,
puede comprender un desplazamiento del orificib mientras la
pieza estd estacionaria, o un desplazamiento tanto del ori-

ficio como de la pieza,
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Preferentemente, la ldmina y la tira separadora
que definen dicho dngulo de esquina son desplazadas para-
lelas con la linea de unidn y el orificio desde se descar-
ga el chorro de soldadura es fijo., Cuando la abertura es
fija, el chorro de descarga del soldador puede ser mds re-
gular y estable, siendo estos factores de importancia pa-~
ra obtener resultados de elevada calidad.

La descarga de soldadura desde el orificio se
puede controlar automdticamente pars empezar y cesar auto-
métipamente en momentos que dependen de las posiciones re-
lativas del orificio y la pieza durante el desplazamiento
relativo del mismo substancialmente paralelo con la linea
de la unidn, de forma que se puede evitar una descarga no
deseada de soldadura, y la cantidad de soldadura descarga-
da puede ser limitada a la precisa para formar un corddn
de soldadura de la longitud requerida,

Preferentemente, el chorro de soldadura sigue una
trayectoria libre con una componente horizontal de movi-
miento generalmente transversal respecto a la direccidn del
desplazamiento relativo entre el orificio y la pieza (que
comprende la ldmina y la tira que definen dicho dngulo de
esquina), Tal déséarga del soldador es la mejor manera de
llegar a la formacidn de un corddén de soldadura de buena ca-
lidad y es apropiada cuando la pieza estd orientada en la
forma mds conveniente, es decir, con la ldmina metalizada
y la tira séparadora dispuestas respectivamente en un plano
horizontal y vertical.

La trayectoria libre del chorro de soldadura es
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preferentemente de al menos 1 cm, pero no mayor de 5 em
de longitud., Esta condicidn resulta ser, segun se ha com-
probado en la prdctica, Util para la formacidn de un cor-
dén de soldadura de muy buena calided,

Ventajosamente, la posicidn y orientacidn del
orificio y la velocidad de descarga del chorro de soldadu-
ra, respecto a la posicidn de la ldmina y la tira que de-
finen el dngulo de esquina, es tal gue el chorro de solda-
dura incide iniecialmente contra la tira separadora de di-
cha ldmina y fluye hacia el vértice del 4ngulo de esquina.,
Al evitar la descarga del chorro de soldadura directamente
dentro del vértice, se reduce el riesgo de un flujo exce-
givo de soldadura entre la ldmina de vidrio metalizado y
la tira separadora. Naturalmente el chorro de soldadura pue-
de, como una variante, incidir inicialmente contra la super-
ficie metalizada,

En una variante de la descerga de la soldadura,
de forms que la misma siga una trayectoria libre, el orifi-
cio de descarga puede estar colocado en el dngulo de des-
carga. Asi pues, la soldadura puede hacerse que fluyz a lo
largo de un conducto cuyo extremo de descarga hace contac-—
t0 con la pieza en el dngulo de unidn. En aquel caso, na-
juralmente, el conducto protege a la soldadura fundida de
oxidacidn durante el flujo hacia la pieza desde un suminise
tro de soldadura fundida,

En algunos procedimientos de acuerdo con la inven-
¢idn, la porcidn de ldming metalizads y/o0 la tira separa—

dora que definen el dngulo de esquina es o son precalentados,
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Como consecuencia del precalentamiento, cada regidn de la
porcién de ldmina metalizada y/o de la tira separadora a

lo largo de la longitud de la unidn estd a una temperatura
ciertamente elevada cuando el chorro de soldadura alcanza
aquella regidn. El precalentamiento se consigue preferen-
temente por medio de una o mds llamas de gas combustible,
Puede hacerse, por ejemplo, que tal llama o llamas actien
sobre la pieza a lo largo de la linea de la unidn e inmedia-
tamente en avance respecto del chorro de soldadura.

Con el fin de asegurar el correcto flujo predeter-
minado de la scldadura para formar o para completar un cor-
dén de soldadura en el dngulo de unidn, la pieza debe ser
sostenida de forma que la misma no estd sometida a vibra-
cidén u otro movimiento no controlado sino que permanezca
quieta o sea desplazado de forma que la linea de unidn en-
tre la ldmina de vidrio metalizado y la tira separadora se
muevan a 1lo largo de una linea predeterminada.

El corddén formado completamente o en parte por la
soldadura descargada dentro del dngulo de unidn puede ser
calentada para mejorar la calidad del cordén. Preferiblemen-
te, el corddn es calentado progresivamente a lo largo de su
longitud, siendo calentado cade incremento de su longitud
inmediatamente despuds de haberse formado el mismo,

En procedimientos partioularmente ventajosos de
acuerdo con la invencidn, la unidn que comprende el corddén
de una soldadura formada completa o en parte mediante la
descarga de un chorro de soldadura fundida dentro del dngulo

de esquina, es atravesada progresivamente por al menos ung
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llama de forma que a cade momento de su progreso, dicha

llama actda sobre el metal de soldadura antes de que se ha-
ya solidificado completamente y el corddn final se forms
por la solidificacidn del metal de soldadura, A partir de
la condicidn fundida en la que ha sido dejado por tal lla-
ma. Tales procedimientos de acuerdo con la invencidn, per=-
miten uniones soldadas de excelente calidad, que pueden ser
formadas muy ripida y fiablemente y usualmente solo son ne-
cesarias una sola pasada del chorro de soldadura y una lla-
ma para formar el corddén completo,

A continuacidén se describirdn diversas reeliza-
ciones de la invencidn, seleccionadas a titulo de ejemplo
con referencia a los dibujos esquemdticos anexos en los que:

ILa figura 1 es una vista extrema en seccidn trans-
versal de un aparato de acuerdo con la invencidén, en la 1i-
nea I-I de la figura 2; la figura 2 es un alzado frontal
de este aparato; la figura 3 es un detalle en seccidn tras-
versal de parte del aparato mostrado en las figuras 1 y 2,
estando la seccidn en la linea III-III én la figura 2; la
figura 4 ilustra una fase de un procedimiento de fabrica=-
c¢idn de una unidad de vitral; subsiguiente a la represen=
tada en la figura 1, empleando el mismo aparato; la figura
5 representa una fase de otro procedimiento de acuerdo con
la invencidn; la figura 6 muestra una parte de unidad de
vitral mientras es fabricada por otro procedimiento de a-
cuerdo con la invencidn; y la figura 7 ilustra otro apara-
to de acuerdo con la invencidn mientras es empleado para

fabricar una unidad de vitral,
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El aparato mostrado en las figuras 1 a 3, com-
prende un soporte -1~ para la pieza que estd mostrado
sosteniendo los componentes de una unidad de vitral ~2-
mientras es montada. Los componentes en cuestidén, compren~
den dos ldminas de vidrio -3- y -4~ y wna tira separadora
intermedia ~5-, Esta tira separadora se puede extender en
torno a todo el margen periférico del conjuhto o la cita-
da tira se puede extender solo, a lo largo de un margen la-
teral del conjunto, en cuyo caso una o mifs tiras se extien-
den a lo largo de los otros mdrgenes laterales del conjun—
to., Con anterioridad a conectar las ldminas -3~ y -4- a la
tira separadora -5-, los mdrgenes de dichas ldminas que han
de ser conectados a la tira separadora son metalizados, por
e jemplo, depositando una pelicula con base de cobre en a-
quellos mdrgenes. El metal depositado directamente en los
mdrgenes de la hoja de vidrio pueden ser cubiertos con una
capa de metal de soldadura, por ejemplo, una capa de alea-
e¢idén con base de estafio, En las figuras 1 y 4, los citados
recubrimientos de las ldminas de vidrio =3- y =-4-, que com=
prenden las peliculas metdlicas o éstas y los recubrimientos
superpuestos de metal de soldadura, estdn designados respec-
tivamente con =6~ y ~7-, Un procedimiento para montar las
ldminas de vidrio redubiertas marginalmente y la tira sepa-
radora, es goldar la tira separadora al margen en el trang=-
portador e invertir seguidamente el conjunto asi formado
sobre la segunda’ ldmina de vidrio, como preparacidn a la
soldadura de la tira separadora al margen recubierto de a-

quells otra ldmina. En la realizacidn de la invencidn, re-
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presentada en las figuras 1 a 3, se sigue este procedimien-
to. La tira separadora -5- fue soldada primeramente al
margen recubierto de la ldmina de vidrio -3- mientras que
aguella ldmine estaba sostenida directamente en el transe
portaedor ~i- y el conjunto asi formado fue invertido y co-
locado en la parte superior de la ldmina de vidrio =4~ re-
cubierta marginalmente, despuds de colocar esta ldmina en
el transportador. Las figuras muestran el aparato en el
transeurso de ser empleado parz soldar la tira separadora
~5~ al recubrimiento marginal -7- de la ldmina -4-, La pro-
pia tira separadora puede ser una tira con base de plomo
que puede haber sido recubierta con anterioridad con una
capa de aleacidn de soldadura,

El aparato de acuerdo con la invencidn tal como
se representa en las figuras 1 a 3 se emplea para formar
cordones de soldadura en los dngulos de esquina exteriores,
definidos por la tira separadora -5- y los Hdrgenes recu-
biertos de metal de las ldminas -3= y -4-, El corddén de sol
dadura formado en el dngulo exterior, entre la tira separa=-
dora =5~ y el recubrimiento de la ldmina -3~ estd designado
con la referencia -8~ mientras que el corddn de soldadura
que se va formando con el fin de conectar la tira separado-
ra -5- al margen recubierto de la ldmina ~4- tiene la re-
ferencia «9-,

El soporte de trabajo -1- sobre el que estd apo-
yada la pleza durante la opefacidn de soldadura es en forma
de un transportador que comprende una pluralidad de correas

transportadoras sin fin -10-~, las cuales son impulsadas por
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rodillos ~11- que sostienen los tramos superiores de di-
chas correas, Durante la formacidn de un cordén de solda-
dura determinado, las correas transportadoras son impulsa~
das por medio de los rodillos -J-, con el fin de transpor=-
tar la pieza a travds de los diversos componentes de la
instalacidén de soldadura en el sentido de la flecha -12-
(figura 2).

La parte principal de la instalacidn son los me-
dios de alimentacidn de soldadura, designados generalmente
con la referencia -13~ (figura 2). Estos medios alimenta-
dores de soldadura comprenden un depdsito -14- que es man-
tenido parcialmente lleno con soldadura fundida -15-. El
contenido del recipiente =14~ (que puede estar aislado del
calor) es calentado mediante un dispositivo de calentamien-
t0 =16~ para mantener la soldadura en la condicidn fundida
requerida. El dispositivo de calentamiento -16- es del ti-
po de resistencia eldetrica y estd conectado mediante un
cable ~17= a una unidad de control -18- que a su vez estd
conectada a una fuente de energia eldctrica (no represen-
tada). La unidad de control -~18~ incorpora un regulador de
suministro de corriente eléctrica que regula la corriente
al dispositivo calentador -16- de acuerdo con la temperatura
de la soldadura fundide -15- tal como se indica por un ter-
mopar -19- que estd conectado a la unidad de control -18-
mediante un cable -20-,

El depdsito =14~ estd provisto con una tobera —21-
que se halla orientada de forma que la soldadura liquida

que fluye a travds de ella sale del orificio de descarga
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~22~ como un chorro continuo ~23-, con una trayectoria tal
que se desplaza directamente.dentro del dngulo de esquina
exterior en el que ha de formarse el corddn de soldadura
~9-, De hecho, la tobera -21- estd dispuesta y orientade

de forma que la trayectoria del chorro descargado de sol-
dadura fundida, que se ecurva hacia abajo debido a la gra-
vedad, corta la tira separadora ~5~ precisamente encima del
vértice del dngulo de esquina, E1l procedimiento de acuerdo
con la invencidn se puede realizar descargando el chorro de
soldadura fundids directamente dentro del vértice del dngu-
lo de esquina pero en aguel taso hay una tendencia mayor a
que la soldadura fundida se filtre al interior de la unidad
de vitral entre la tira separadora =5- y el recubrimiento
marginal ~7=- en la ldmina de vidrio ~4~-,

El punto preciso de incidencia del chorro de sol-
dadura en la pieza depende de un numero de factores que in-
cluyen la posicidén del depdsito -14-~ en los planos horizon-
tal y vertical en relacidn a la pieza, el nivel de la su-
perficie -24- de la soldadura fundida en el depdsito y la
resistencia al flujo de la soldadura fundida a través de la
tobera -21-. En la fabricacién en serie de unidades de vi-
tral, las tiras separadoras estdn conectadas a una sucesidn
de ldminas de vidrio transportadas a través de la instala-
cidén de soldadura por el iransportador -1- y puede haber
alguna variacidn en el grosor de una a otro ldmina, Con el
fin de compensar estas variaciones de grosor, y asegurar que
el chorro de soldadura incida en la pieza a un nivel prede~

terminado a pesar de tales variaciones de grosor, se disponen
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medios (no représentados) mediante los cuales la posicidn
del depdsito -14- se regula automdticamente en uno u otro,
o ambos, planos en dependencia de tales variaciones en el
grosor. Los desplazamientos del depdsito -14- pueden tener
lugar por ejemplo como respuesta a los movimientos de un
sensor que estd dispuesto para recibir el contacto de las
caras superiores de las ldminas de vidrio sostenidas en el
transportador -1-, conforme las mismas pasan la instalacidn
de soldadura.

La resistencia al flujo de la soldadura fundida
a travéds de la tobera-21- depende de la regulacidn de una
védlvula de aguja -25-, unida a travds de una conexidn de
tornillo y rosca con un mecanismo de accionamiento -26- que
estd solidarizado a la pared del depdsito -14-. Ia regula-—
¢idn de la vdlvula de aguja -25- en su posicidir completa—
mente abierta se puede obtener mediante la rotacidn de una
tuerca =27~ que estd enroscada sobre la porcidn extrema li-
bre de la vdlvule de aguja. La tuerca -27- puede ser mante~
nida en cualquier posicidn regulada mediante una tuerca de
seguridad -28-. E1 mecanismo de accionamiento -28- permite
un funcionamiento rdpido de la vdlvula de aguja -25- bajo
un confrol remoto con el fin de terminar la descarga de sol-
dadura desde el contenedor. El mecanismo de accionamiento
-26- puede ser por ejemplo de tipo electro-neumdtico., EL
mecanismo estd conectado a la unidad de control -18- median-
te un conductor -29~ y una conduccidn de aire ~30-, Los mo-
vimientos de apertura y cierre de la vdlvula de aguje —~25-

ge disparan automdticamente de acuerdo con los movimientos
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de las unidades vitral a través de la instalacién de sol-
dadura. Para este prop6sito, el mecanismo de accionamiento
-26- esté conectado a través de la unidad de control -18-
y un conductor -31- con un interruptor sehsor -32-, colo-
cado de forma que el mismo se cierra al entrar en contactd
con el borde anterior de una l&mina de vidrio apoyada en

el transportador. La colocacidédn del conmutador -32- a lo
largo del alcance de transporte del transportador es tal que
la vilvula de aguja -25- se abre en el momento correcto pa-
ra descargar soldadura fundida dentro del &angulo de esquina
entre la tira separadora -5- y el margen recubierto -7- de
la l4mina -4~ al principio del trénsito de la tira separa-
dora -5- por delante de la tobera de descarga -21-. La val-
vula de aguja -~25~ se cierra automdticamente conforme el
borde posterior de la léamina -4- sale del interruptor sen-
sor -32-. Si es necesario, la unidad de control -18- puede
incorporar uno o mis dispositivos de sincronizacién para
facilitar la regulacién segura de los tiempos de funciona-
miento de la vilvula de aguja -25-.

Se dispone un receptéculo -33- para recolectar
cualquier cantidad de soldadura que pudiera descargarse des-
pués de haber pasado una unidad de vitral.

El aparato ilustrado incorpora también medios que
comprenden un nimero de rodillos -34- que pueden ser colo-
cados, tal como se muestra en la figura 1, de forma que los
rodillos hacen contacto con ‘la cara superior de la lamina
de vidrio superior de una unidad de vitral con el fin de sos-

tener aquella lémina en contacto con la tira separadora y
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pare suprimir la vibracidn de dicha unidad.

En un sentido curso arriba desde el alimentador
de soldadura -13-, es decir, en el lado del mismo por el
que se le aproximen las unidades de vitral sostenidas en
el transportador ~1-, hay medios para precalentar el mar-
gen de la ldmina de vidrio a la que la tira separadora ha
de ser soldada, En las realizaciones ilustradas, los medios
de calentamiento comprenden un nimero de calentadores -35-
que pueden ser, por e jemplo, quemadores de gas con llamas
~36-, Se disponen otros medios de calentamiento -37—~ para
precalentar la tira seperadora y el metal de recubrimiento
en el margen de la ldmina de vidrio a la que la tira sepa-
radora ha de ser soldada, Preferiblemente los medios de ca-
lentamiento =37~ comprenden uno o mds quemadores de gas, dis-
puestos para dirigir una llama o llamas oblicuamente hacia
abajo dentro del dngulo de esquina en el que hay que formar
el corddn de soldadura,

En posiciones curso abajo con respecto al alimenw-
tador de soldadura -13-, hay otros quemadores de gas -38~
que estdn similarmente dispuestos y orientados de forma que
dirigen las llamas -38- al dngulo de esquine exterior entre
la tire separadora y la ldmina de vidrio inferior, Como
quiera que estos quemadores -38~ estdn colocados curso aba-
jo con respecto al alimentador de soldadurae =13-~, sus llamas
-39~ actian en el corddn formado por la descarga del chorro
de soldadura fundido, El efecto de la accidn de los quema=
dores =38~ es mejorar la humectacidn de las caras que defi-

nen el dngulo de esquina por la soldadura fundids y promover
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por tanto la formacidn de un corddn de soldadura de forms
correcta con una cara expuesta cdéncava que se une tangen-
cialmente con tales caras. El efecto de los quemadores =38-
es particularmente beneficioso si su separacidn respecto

del alimentador de soldadura -13~ es tal que las llamasg -39-
actian sobre el metal de soldadura descargado dentro del dn-
gulo de esquina antes de que dicho metal se haya solidifi- -
cado completamente,

Los quemadores pueden ser por ejemplo del tipo de
cdmare de combustidn con recubrimientos cerdmicos internos
refractarios.

Generalmente hablando, mediante el empleo en la
forma descrita del aparato ilustrado, es posible formar un
corddn de excelente calidad, completamente mediante una so-
la "pasada" es decir un solo transito de la ldmina de vidrio
y tira separadora que definen el dngulo de unidn, a travds
de la instalacidén de soldadura, Sin embargo, no se excluye
que el procedimiento se pueda repetir una o mds veces de
forma que en cada pasada que sigue a la primera, el chorro
de soldadura descargado forme una capa de soldadura en la
parte superior del corddén formado durante la pasada o pa-
sadas anteriores,

El aparato ilustrado se puede emplear también
en un procedimiento de acuerdo con la invencidn para com-
pletar un corddn de soldaduya que ya ha sido formado par-
cialmente mediante otro procedimiento. Por ejemplo, supon-
gamos que el corddn de soldadura -8~ que conecta la tira

separadora -5- con el margen recubierto de la ldmina -3-



ha sido formado rdpidamente, por ejemplo empleando un sol-
dador, y queda a la espera de que se haga lo necesario pa=-
ra que tenga las condiciones finales de calidad., En tales
circunstancias, despuds de formar cordones de soldadura de
5e buana calidad entre la tira separadora -5« y el margen me-
talizado de la ldmina -4-, tal como se ha descrito con re-
ferencia a las figuras 1~3, la pieza puede ser invertida
y transportado otra vez a travds de la instalacidn de sol-
dadura. En este cago, la pieza estd en la orientacidén repre-
10. sentada en la figura 4, es decir con la ldmina de vidrio -4-
en la parte superior y la ldmina de vidrio -3- sostenida
directamente por el transportador. En este otro recorrido
a travds de la instalacidn de soldadura se descarga un cho-
rro =40~ de soldadura fundida (idéntico al chorro -23~) di-
15. rectamente dentro del dngulo exterior entre la tira separa-
dora -5~ y el mdrgen recubierto de la ldmina -3~-, y se for-
ma una capa de soldadura en la parte superior del corddén for-
mado inicialmente de cualquier otra forma. E1l corddén de sol-
dadura es llevado por tanto hasta una forma final de elevada
20, calidad. Se apreciard que, dado que el procedimiento de a-
cuerdo con la invencidén ha de ser empleado para completar
el cordén, el corddn inicial que une la tira ~5- a la ldmina
g3~ puede ser formado muy rdpidamente mediante una pasada
continua o intermitente de un soldador ya que en esta fase
25. es sencillamente innecesario unir la tira separadora -5- a
la ldmina -3- y no es necesario tener aquel cuidado que se-
ria necesario si el corddn no tuviese que ser subsiguiente-

mente completado mediante el procedimiento de acuerdo con la



invencidn., La unidn inicial de la tira separadora ~5- a
la ldmina -3~ puede efectuarse empleando una cantidad de
soldadura relativamente menor, Cuando el corddn se ha com-
pletado seguidamente, mediante la realizacidén de un proce-
5 dimiento de acuerdo con la invencidn, la cantidad de sol-
dadura que es descargada del alimentador de soldadura «13-
durante el desplazamiento de la pieza por delante de este
alimentador puede ser menor que la requerida para la for-
macidn del corddn de soldadura -9-, debido a que aquel
10, corddn habia sido formado completamente mediante soldadura
descargada durante una sola pasada a travds de la instala-
cidn de soldadura,
En la fabricacidn de una unidad de vitral comple-
ta, se han de formar ocho cordones de soldadura, a saber,
15. cuatro cordones para unir la tira o tiras separadoras con
cada una de las ldminas de vidrio (un corddn en cada margen).
La instalacidn dnica de soldadura puede ser empleada para
formar los ocho cordones o algunos de ellos en pasadas su-
cegivas de la unidad de vitral a través de la instalacidn
20. de soldadura. En una variante, se puede emplear una insta-
lacidn que comprende un ndmero de instalaciones de solda=-
dura dispuestas en relacidn separada a lo largo de un re-
corrido de transporte o a lo largo de recorridos de dos o
mds transportadores, con una nueva orientacidn apropiada,
25, automdtica o manuel, del conjunto de unidad de vitral en
momentos apropiados, segin se requiera, con el fin de lle-
var los mdrgenes diferentes del conjunto a la posicidn co~

rrecta para ser trabajados por las instalaciones de soldadura.
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La figura 5 represents una fase de un procedi-
miento de acuerdo con la invencidn, realizado pera la fa-
bricacidén de una unidad de vitral que comprende ldminas
de vidrio -41= y -42~- y una tira separadora -43- que estd
soldada a los recubrimientos -44- y -45- de dichas ldminag
~41= y -42- vespectivamente. La tira separadora -43- estd
unida al margen recubierto de la ldmina -41- por un corddn
formado mediante la descarga de un chorro =46- de soldadurs
fundida hacia arriba desde un alimentador -47-, de forma
que el chorro se desplaza directamente al dngulo de esqui~-
na exterior en el que se ha de formar el corddn de solda-
dura -46-. El alimentador -47- puede ser similar al alimen-
tador -13~ descrito con referencia a las figuras 1 a 3 pero
con una tobers de descarga que estd orientada adecuadamente
hacia arriba y posiblemente con la provisidn de medios para
ejercer una presidn de descarga mds elevada en la soldadu~
ra fundida, por ejemplo, ejerciendo una presidn por encima
de la atmosférica en la superficie de la soldadura fundida
contenida en el depdsito desde el cual se descarga el chorro
de soldadura. El aparato pusde estar montado de forma gue la
trayectoria del chorro de soldadura -46- corta el recubri--
miento ~44-~ de la ldmina ~41~ en una posicidén adyacente al
vdrtice del dngulo de esquina. El cordén de soldadura -49-
que une la tira separadora ~43~ con el margen recubierto de
la 14mina de vidrio -42-, puede ser formado por otro alimen-
tador de soldadura que funciona de acuerdo con la invencidn,
por ejemplo, un alimentador iddntico al alimentedor -13-

deserito eon referencia a las figuras 1 a 3, estando dispueg-
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tos este alimentador a lo largo del mismo recorrido de
transporte del conjunto de unidad de vitral, de forma que
los cordones superior e inferior -48- y -49- de soldadura
son formados durante una sola pasada de dicha unidad a tra-
vés de la instalacidn., Los ocho cordones de soldadura ne-
cesarios para compleltar el conjunto de panel de vidrio pue-
den ser formados, por tantb, en cuatro pasadas a través de
la instalacidn, Existe también la ventaja de que la pieza
no ha de ser invertida como cuando la ihstalacidn que se
utiliza estd sdélo adaptada para descargar un chorro o cho-
rros de soldadura dentro de los dngulos de esquina entre la
tire o tiras separadoras y la ldmina de vidrio inferior.
Al proporcionar una sucesidn de instalaciones para formar
sucesivamente los cordones de soldadura superior e inferior
a lo largo de cuatro mdrgenes del conjunto de panel de vi~
drio, haciendo asi innecesario que la unidad pasa repeti-
damente a travds de la instalacidn, el conjunto puede ser
fabricado en un periodo de tiempo muy corto., Es, naturalmen-
te, posible proporcionar instalaciones para formar los cor-
dones de soldadura superior e inferior, en cada lado del
transportador, de forma que los cordones de soldadura su-
perior e inferior a lo largo de mdrgenes opuestos del con-
junto, se pueden formar simultdneamente durante una pasada
del citado conjunto a travds de la instalacidén. En este ca~-
so, el tiempo requerido para fabricar el conjunto es aun
mds reducido.

Ia figura 6 ilustra un procedimiento en el que una

unidad de vitral que comprende ldminas de vidrio superior e
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inferior =50~ y =51= y wa tira separadora ~51-, es fabri-
caeda conectando la tira separadora -52- a mdrgenes metali-
zados de las ldminas -50- y ~51- mediante cordones de sol=-
dédura ~53- y ~54~, estando formado al menos el corddn -54-
por la descarga de un chorro de soldadura fundida directa-
mente dentro del dngulo de esquina en el que se ha de for-
nar este corddn, desde un tubo -56- colocada con su orifi-
cio extremo de descargs en el angulo de esquina, Durante la
descarga de soldadura desde el tubo, ésta y la pieza son
desplazados mutuamente y paralelos con la linea de la unidn,
de forms que la soldadura fundida es colocada progresivamen-—
te a lo largo del dngulo de esquina, Preferiblemente, el
tubo ~56- es fijo y la pieza se desplaza en relacidn a €1,
También es preferible que el tubo -56- sea flexible y que
su porcidn extrema de descarga se apoye de hecho contra la
tira separadora -52- y el margen recubierto de la ldmina -51-,
En esta realizacidn el metal de soldadura estd resguardado
de la atmdsfera hasta que el mismo entra en el dngulo de
unidn en el que se ha de formar el corddn de soldadura de
forma que no se produce substancialmente ninguna oxidacidn
del metal de soldadura.

Se ha de entender que un procedimiento de acuerdo
con la invencidn puede realizarse soldando una tirs separa-
dora a una primera ldmina de vidrio de una unidad de vitral
antes de que una segunda ldmina de vidrio sea conectada a
la tira separadora, Cuando se conecta la tira separadora a
la primera ldmina de vidrio, es necesario proporcionar al=-

gin medio para mantener o asegurar una colocacidn correcta



de la tira separadora en relacién con el margen de la 14~
mina de vidrio. Cualgquier medio de gufa o colocacidn puede
ser empleado para este propdsito.
' La figura 7 ilustra un procedimiento en el que
e gse emplea la invencidn para soldar unag tira separadorg -57-
a un recubrimiento metdlico -58- en un margen de una ldmina
de vidrio ~59~, como preparacidn a la soldadura de la tira
separadora -57- & una segunda ldmina de vidrio para formar
un conjunto de panel de vidrio., Con el fin de asegurar una
10. colocacidn correcta de la tira separadora -57- en relacidn
con la ldmina de vidrio -59~, se emplea un dispositivo de
guiz que comprende un bloque de madera -60- en una de cuyas
caras de borde hay formado un surco rebajado -61-, que tie-
ne una profundidad substancialmente igual al grosor de la
15. tira separadora -57- y una anchura (medida en la direccidn
vertical en el aspecto de la figura ) que es fraccionalmen-
te menor que la anchura de la tira separadora, Una pletina
metdlica -62- estd fijada por tornillos tales como el 63~
a la cara de borde del bloque de madera en una posicidn tal
20. que la pletina rebasa el margen interior del surco rebajado.
La pletina puede servir poxr tanto, tal como se
ilustra, para retener la tira separadora -57- en el surco
rebajado y la tira separadora -57- es sostenida por el mis-
mo en una posicidén correcta ﬁredeterminada, que depende de
25. la posicidn del bloque -60-, La ldmina de vidrio ~59-, con
la tira separadora -57- asi colocada en la misma es colocada
en un soporte estacionario y un alimentador de soldadura ~64-

es desplazado en relacidn a la pieza a lo largo de rafles
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de guia -65- que pasan a través de bloques de guia -66=

en el fondo de dicho alimentador. E1l alimentador -64- pue-
de estar construido de lz misma forma que el alimentador
~13~, descrito con referencia a las figuras 1 a 3 y funcio-
na para descargar un chorro -67- de soldadura fundida, di-
rectamente dentro del dngulo de esquina exterior entre la
tire separadora -57-~ y el margen recubierto de la ldmina
~59-~ para formar asi un corddn de soldadura -68- de la for-
ma requerida. La instalacidn de soldadura puede incluir me-
dios de calentamiento que pueden tener, por ejemplo la fore
ma de quemadores de gas, tal como los que se emplean en la
instalacidn descrita con referencia a las figuras 1 a 3,
para precalentar el margen recubierto de la ldmina de vi-
drio y/o la tira separadora y puede incorporar también uno
o mds quemadores de gas para proporcionar una llama o lla-
mas que actdan sobre el corddén ~-68- antes de que el metal
de soldadura del que estd compuesto se haya solidificado
completamente, Si se disponen tales medios de calentamiento,
es preferible desplazarlos a lo largo de guias junto con
el alimentador de soldadura -64- y a la misma velocidad que
él, y de hecho, tales medios de calentamiento pueden estar
conectados a aguel alimentador para moverse con el mismo
como una sola unided.

La siguiente informacidn se refiere a una insta-
lacidn tal como la descrita con referencia a las figuras
1 a 3, que se ha sido empleada con buenos resultados,

Velocidad relativa de desplazamiento entre el tra-

bajo y el alimentador de soldadura: 15 m por minuto.
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Distancia entre el orificio de descarga de sol-
dadura y el vértice del dngulo de esquina: 10-~15 mm.

Cantidad de soldadura descargada en una sola pa-
sada: 30 g por metro,

Didmetro del orificio de descarga de soldadura:
0,5="1mm,

Composicidn de la soldadura: 50% Sn, 50% P,

Temperatura de la soldadura: 270%,

Si bien la invencidn ha sido descrita para ser em-
pleada particularmente en la fabricacidn de unidades de vi-~
tral que sélo comprenden dos ldminas de vidrio unidas a una
o varias tiras separadoras, la ihvencidn se puede emplear
en la fabricacidn de un conjunto de unidad de vitral que
comprende mds de dos ldminas de vidrio mantenidas en rela-
¢idn separada. Por tanto, la invencidn puede ser empleada
para soldar otra tira o tiras separadoras en lo que es la
cara superior de la ldmina de vidrio -3- en la figura 1,
como preparacidn a fijar otra ldmina de vidrio en aguella
tira o tiras separadoras adicionales con el fin de formar
una unidad de vitral triple, es deeir, un conjunto que com-
prende tres ldminas de vidrio conectadas entre si en rela-

cidn separada, por tiras separadoras intermedies,
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NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn#
1. Procedimiento para la fabricacidn de unida—
des de vitral, mediante la unidén de mdrgenes metalizados de
5. léminas de vidrio a una tira o tiras separadoras interme-
dias, siguiendo un recorrido a lo largo del margen perifé-
rico de la unidad, estando formada la unidn entre al menos
una de dichas ldminas y la tira o al menos una de tales ti-
ras, a lo largo de al menos una seccidn de tal recorrido,
10. mediante la aplicacidn de soldadura dentro del dngulo de es=-
quing entre dichas ldmina y tira para formar un corddn de
soldadura a lo largo de dicha seccidn, caracterizado por el
hecho de formar al menos un corddén de soldadura es progre-
givamente al menos en parte mediante la descarga de un cho-
15, rro continuo de soldadura, directamente dentro de tal dngu-
lo de esquina desde un orificio adyacente, mientras tal o-
rificio por una parte y la citada tira y ldmina por la otre
son desplazados uno respecto al otro y substancialmente pa-
ralelos con dicha seccidn de recorrido. N
20. 2. Procedimiento para la fabricacidn de unida~—
des de vitral, segin la reivindicacidn 1, caracterizado por-
que la ldmina y la tira separadora que definen el dngulo de
- esquina son desplazadas paralelamente a la linea de unidn
y el orificio es fijo.
25. 3. Procedimiento para la fabricacidn de unida~-

des de vitral, segiun las reivindicaciones 1 o 2, caracteri-

il
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zado porque el chorro sigue una trayectoria libre con una
componente horizontal de movimiento generalmente transver-
sal respecto a la direccién del desplazamiento relativo ci-
tado.

4, Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segfin la reivindicacién 3, caracterizado por-
que la trayectoria libre es de al menos 1 cm de longitud
pero no mayor de 5 cm.

5. Procedimiento para la fabricecién de unida-
des de vitral, segln las reivindicaciones 3 6 4, caracteri-
zado porque la orientacién y posicién del orificio y la ve-
locidad de descarga del chorro de soldadura, en relacibén con
la posicién de la lémina y tira que define el A&ngulo de es-
quina, es tal que el chorro de soldadura incide inicialmente
contra la tira separadora o contra la superficie metilica de
la lémina y fluye hacia el vértice del angulo de esquina.

6. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segtn cualquiera de las reivindicaciones an-
tericres, caracterizado porque la porcién de l&mina y/0 la
tira separadora que definen el &ngulo de esquina es o son
precalentados.

7. Procedimiento para la fabricacién de unida-
des de vitral, segin la reivindicaciébn 6, caracterizado por-
que el precalentamiento se consigue por medio de una o mas
llamas de gas combustible. -

8.Procedimiento para la fabricaciédn de unidades de
vitral, segin una de las reivindicaciones precedentes, caracteri

zado porque la unién que comprende el cordén de soldaduraRxmado

e
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completa o en parte por la descarga de un chorro de sol-
dadura fundida dentro del dngulo de esquina es atravesa-
da progresivamente por al menos una llama, de manera que a
cada momento en la progresidn de dicha llama, ésta actda
5. sobre el metal de soldadura antes de que el mismo se haya

solidificado completamente, y el corddn final se forma por
la solidificacidn de un metal de soldadura a partir de la
condicidn fundida en la que es dejado por dicha llama.

9, Procedimiento para la fabricacidn de unida-

10, des de vitral.

La presente memoria descriptive consta de vein-
tinueve hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 10 de febrero de 1973

GLAVERBEL-MECANIVER, S. A.
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