
Pj/mc. PS.23200-AD
'' h  F

P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

a favor de GLAVERBEL-MECANIVER, S. A., entidad belga, do­
miciliada en Watermael-Boitsfort (Bélgica), Chañaste de 
la Hulpe, 166, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE 
UNIDADES DE VITRAL".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a un procedimiento pa­
ra la fabricación de unidades de vitral mediante la unión 
de márgenes metalizados de láminas de vidrio a una tira o 
tiras separadoras intermedias que siguen un recorrido a

5. lo largo del margen perifórico del conjunto, estando for­
mada la unión entre al menos una de dichas láminas y la ci­
tada tira o al menos una de ellas a lo largo de al menos 
una sección de tal recorrido mediante la aplicación de sol­
dadura dentro del ángulo de esquina entre dichas lámina y 
tira, para formar un cordón de soldadura a lo largo de tal10



sección.
En un procedimiento conocido, cada cordón de sol­

dadura que une la tira separadora a un margen de lámina 
de vidrio metalizado se 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 ángulo de unión a lo largo del cual se desplaza el sol­
dador. En el caso de un procedimiento Mecanizado, se hace 
que la soldadura fundida fluye dentro del soldador, el cual 
es calentado para mantenerla fundida y está colocado de for­
ma que hace que dicha soldadura fluya desde el soldador a 
la unión conforme el soldador y la pieza son desplazados u- 
no respecto al otro para producir una formación progresiva 
del cordón de soldadura.

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

Es conocido el mejorar la calidad de una unión a- 
si formada mediante un retoque, es decir, pasando un solda­
dor calentado, una o más veces a lo largo del cordón de sol­
dadura formado. Sin embargo, tal retoque, que es esencial­
mente una operación manual, requiere un tipo valioso de ma­
no de obra experta y es obvio que es algo que hay que evi­
tar tanto como sea posible.
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La presente invención proyecta proporcionar un 

procedimiento mediante el cual se pueden formar uniones 
de soldadura de buena calidad más consistentemente y fia­
bles, de una forma económica en la fabricación de unidades 
de vitral.

De acuerdo con la presente invendión, un proce­
dimiento para la fabricación de unidades de vitral median­
te la unión de márgenes metalizados de láminas de vidrio a 
una tira o tiras separadoras intermedias, que siguen un re­
corrido a lo largo del margen perifórico de la unidad, es­
tando formada la unión entre al menos una de dichas lámi­
nas y la tira o al menos una de tales tiras, a lo largo de 
al menos una sección de dicho recorrido, mediante la apli­
cación de soldadura al ángulo de esquina entre dichas lámi­
na y tira para formar un cordón de soldadura a lo largo de 
tal sección, está caracterizado porque 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 ángulo de esquina desde un orifi­
cio adyacente mientras tal orificio por una parte y la ci­
tada tira y lámina por el otro lado son desplazados subs­
tancial y relativamente paralelos con dicha sección de re­
corrido.

Este procedimiento hace posible la ventaja de que 
hace posible conseguir la formación de uniones de soldadura 
de buena calidad, más fácil y fiablemente en condiciones de 
procedimientos industriales en serie que con el empleo de 
un soldador tal como en los procedimientos conocidos. Gene-
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raímente hablando, se puede producir un cordón de solda­
dura de una calidad muy satisfactoria para formar la unión 
final con una sola pasada, por ejemplo, mediante un solo 
desplazamiento relativo del orificio y de la pieza substan 
cialmente paralelo a la línea de la unión. Sin embargo, no 
queda excluido el que se realicen dos o tres pasadas. Con­
trariamente a los procedimientos conocidos anteriormente, 
en los que se formaba un cordón de soldadura por medio de 
pasadas sucesivas de un soldador, cuando se forma un cor­
dón de soldadura de acuerdo con la invención mediante la 
descarga de soldadura fundida dentro del ángulo de esquina 
en dos o más "pasadas", no es necesario emplear fundente 
de soldadura en ningdn momento.

Un cordón formado por la realización de la inven­
ción puede, naturalmente, ser retocado o mejorado de cual­
quier otra forma, si en cualquier caso ello resultase ne­
cesario. Sin embargo, cualquier trabajo de mejora que se 
haya de realizar para llevar el cordón hasta un nivel de 
calidad final es de una naturaleza menos radical y puede 
efectuarse más fácilmente que en el caso donde no se uti­
lizase el procedimiento de acuerdo con la invención, que 
implica la descarga de un chorro de soldadura directamente 
dentro del ángulo de unión.

El procedimiento tambián tiene la ventaja de aho­
rrar costes, involucrados en los procedimientos conocidos, 
de substituir los soldadores, hechos generalmente de cobre, 
los cuales se corroen rápidamente con algunos de los meta­
les de soldadura empleados.

10 f



411767
Si 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 
soldadura fundida directamente dentro del ángulo de unidn 
en una o más "pasadas", el procedimiento puede ser emplea­
do para acabar o mejorar un corddn que ya ha sido formado 
en el ángulo 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 ángulo de esquina por medio de 
un soldador y subsiguientemente se descarga soldadura fun­
dida directamente dentro de tal ángulo de esquina de acuer­
do con la invencidn para formar una capa de soldadura en la 
parte superior del corddn inicial. Por tanto, en tal proce­
dimiento, se forma completamente el corddn de soldadura en 
parte mediante una tdcnica convencional empleando un sol­
dador y en parte mediante la descarga de un chorro de sol­
dadura fundida, directamente dentro del ángulo de esquina. 
En tal procedimiento, el corddn inicial no tiene que cum­
plir unas especificaciones muy severas y se puede formar 
muy rápidamente.

El procedimiento de acuerdo con la invencidn re­
sulta tan versátil con respecto a 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 sería
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aconsejable. Por ejemplo algunas tiras separadoras que por 
otra parte tendrían características deseables para el pro­
posito en perspectiva estarían expuestas a experimentar 
modificaciones perjudiciales, posiblemente en forma o es­
tructura metalográfica, si se someten a un contacto fric- 
cional por un soldador por encima de una cierta temperatura. 
Este problema es fácil de que se produzca en el caso de ti­
ras separadoras hechas de plomo o aleaciones con base de 
plomo.

El márgen de lámina al que la tira separadora se 
ha de soldar puede estar recubierto, por ejemplo, con cobre. 
La película adherente de cobre u otro material puede, si se 
desea, estar completa o parcialmente cubierta por una capa 
de metal fundido, por ejemplo una capa de aleación de es­
taño, aplicada a la película de metal con anterioridad a 
la unión in sítu de la tira separadora mediante el procedi­
miento de soldadura de acuerdo con la invención.

Tambión es una ventaja importante del procedimien­
to que el mismo puede ser llevado a cabo sin riesgo de per­
judicar la resistencia mecánica del cordón de soldadura, 
debido a la disolución del metal de un soldador, por ejem­
plo, cobre, en el metal de soldadura.

El desplazamiento relativo del orificio y la pie­
za, que se efectúa con el fin de que el cordón de soldadu­
ra se forme progresivamente a lo largo de la línea de unión, 
puede comprender un desplazamiento del orificio mientras la 
pieza está estacionaria, o un desplazamiento tanto del ori­
ficio como de la pieza.



Preferentemente, la lámina y la tira separadora 
que definen dicho ángulo de esquina son desplazadas para­
lelas con la línea de unión 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 más 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 automáticamente para empezar y cesar auto­
máticamente en momentos que dependen de las posiciones re­
lativas del orificio y la pieza durante el desplazamiento 
relativo del mismo substancialmente paralelo con la línea 
de la unión, 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 cordón 
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 dirección del 
desplazamiento relativo entre el orificio y la pieza (que 
comprende la lámina y la tira que definen dicho ángulo de 
esquina). Tal descarga del soldador es la mejor manera de 
llegar a la formación de un cordón de soldadura de buena ca­
lidad y es apropiada cuando la pieza está orientada en la 
forma más conveniente, es decir, con la lámina metalizada 
y la tira separadora 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 cm 
de longitud. Esta condición resulta ser, segdn se ha com­
probado en la práctica, útil para la formación de un cor­
dón de soldadura de muy buena calidad.

orificio y la velocidad de descarga del chorro de soldadu­
ra, respecto a la posición de la lámina y la tira que de­
finen el ángulo de esquina, es tal que el chorro de solda­
dura incide inicialmente contra la tira separadora de di­
cha lámina y fluye hacia el vórtice del ángulo de esquina.
Al evitar la descarga del chorro de soldadura directamente 
dentro del vórtice, se reduce el riesgo de un flujo exce­
sivo de soldadura entre la lámina 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 descarga de la soldadura, 
de forma que la misma siga una trayectoria libre, el orifi­
cio de descarga puede estar colocado en el ángulo de des­
carga. Asi pues, la soldadura puede hacerse que fluya a lo 
largo de un conducto cuyo extremo de descarga hace contac­
to con la pieza en el ángulo de unión. En aquel caso, na­
turalmente, el conducto protege a la soldadura fundida de 
oxidación durante el flujo hacia la pieza desde un suminis­
tro de soldadura fundida.

En algunos procedimientos de acuerdo con la inven­
ción, la porción de lámina metalizada y/o la tira separa­
dora que definen el ángulo de esquina es o son precalentados.

Ventajosamente, la posición y orientación del



Como consecuencia del precalentamiento, cada región de la 
porción de lámina metalizada y/o de la tira separadora a 
lo largo de la longitud de la unión está a una temperatura 
ciertamente elevada cuando el chorro de soldadura alcanza 
aquella región. El precalentamiento se consigue preferen­
temente por medio de una o más llamas de gas combustible. 
Puede hacerse, por ejemplo, que tal llama o llamas actúen 
sobre la pieza a lo largo de la linea de la unión e inmedia­
tamente en avance respecto del chorro de soldadura.

Con el fin de asegurar el correcto flujo predeter­
minado de la soldadura para formar o para completar un cor­
dón de soldadura en el ángulo de unión, la pieza debe ser 
sostenida de forma que la misma no está sometida a vibra­
ción u otro movimiento no controlado sino que permanezca 
quieta o sea desplazado de forma que la línea de unión en­
tre la lámina de vidrio metalizado y la tira separadora se 
muevan a lo largo de una linea predeterminada.

El cordón formado completamente o en parte por la 
soldadura descargada dentro del ángulo de unión puede ser 
calentada para mejorar la calidad del cordón. Preferiblemen­
te, el cordón es calentado progresivamente a lo largo de su 
longitud, siendo calentado cada incremento de su longitud 
inmediatamente despuás de haberse formado el mismo.

En procedimientos particularmente ventajosos de 
acuerdo con la invención, la unión que comprende el cordón 
de una soldadura formada completa o en parte mediante la 
descarga de un chorro de soldadura fundida dentro del ángulo 
de esquina, es atravesada progresivamente por al menos una
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llama de forma que a cada momento de su progreso, dicha 
llama actda sobre el metal de soldadura antes de que se ha­
ya solidificado completamente y el cordón f inal se forma 
por la solidificación del metal de soldadura. A partir de 
la condición fundida en la que ha sido dejado por tal lla­
ma. Tales procedimientos de acuerdo con la invención, per­
miten uniones soldadas de excelente calidad, que pueden ser 
formadas muy rápida y fiablemente y usualmente solo son ne­
cesarias una sola pasada del chorro de soldadura y una lla­
ma para formar el cordón completo.

A continuación se describirán diversas realiza­
ciones de la invención, seleccionadas a titulo de ejemplo 
con referencia a los dibujos esquemáticos anexos en los que:

La figura 1 es una vista extrema en sección trans­
versal de un aparato de acuerdo con la invención, en la lí­
nea 1-1 de la figura 2; la figura 2 es un alzado frontal 
de este aparato; la figura 3 es un detalle en sección tras­
versal de parte del aparato mostrado en las figuras 1 y 2, 
estando la sección en la linea 111-111 én la figura 2; la 
figura 4 ilustra una fase de un procedimiento de fabrica­
ción 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 invención; la figura 6 muestra una parte de unidad de 
vitral mientras es fabricada por otro procedimiento de a- 
cuerdo con la invención; y la figura 7 ilustra otro apara­
to de acuerdo con la invención mientras es empleado para 
fabricar una unidad de vitral.



El aparato mostrado en las figuras 1 a 3, com­
prende un soporte -1- para la pieza que está mostrado 
sosteniendo los componentes de una unidad de vitral -2- 
mientras es montada. Los componentes en cuestión, compren­
den dos láminas de vidrio -3- y -4- y una tira separadora 
intermedia -5-. Esta tira separadora se puede extender en 
tomo a todo el margen perifórico del conjunto o la cita­
da tira se puede extender solo, a lo largo de un margen la­
teral del conjunto, en cuyo caso una o más tiras se extien­
den a lo largo de los otros márgenes laterales del conjun­
to. Con anterioridad a conectar las láminas -3- y -4- a la 
tira separadora -5-, los márgenes de dichas láminas que han 
de ser conectados a la tira separadora son metalizados, por 
ejemplo, depositando una película con base de cobre en a- 
quellos márgenes. El metal depositado directamente en los 
márgenes de la hoja de vidrio pueden ser cubiertos con una 
capa de metal de soldadura, por ejemplo, una capa de alea­
ción con base de estaño. En las figuras 1 y 4, los citados 
recubrimientos de las láminas de vidrio -3- y -4-, que com­
prenden las películas metálicas o óstas y los recubrimientos 
superpuestos de metal de soldadura, están designados respec­
tivamente con -6- y -7-, Un procedimiento para montar las 
láminas de vidrio redubiertas marginalmente y la tira sepa­
radora, es soldar la tira separadora al margen en el trans­
portador e invertir seguidamente el conjunto así formado 
sobre la segunda lámina de vidrio, como preparación a la 
soldadura de la tira separadora al margen recubierto de a- 
quella otra lámina. En la realización de la invención, 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 lámina de vidrio -3- mientras que 
aquella lámina estaba sostenida directamente en el trans­
portador -1- y el conjunto así formado fue invertido y co­
locado en la parte superior de la lámina de vidrio -4- re­
cubierta marginalmente, despuás de colocar esta lámina en 
el transportador. Las figuras muestran el aparato en el 
transcurso de ser empleado para soldar la tira separadora 
-5- al recubrimiento marginal -7- de la lámina -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 aleación de soldadura.

El aparato de acuerdo con la invención tal como 
se representa en las figuras 1 a 3 se emplea para formar 
cordones de soldadura en los ángulos de esquina exteriores, 
definidos por la tira separadora -5- y los márgenes recu­
biertos de metal de las láminas -3- y -4-. El cordón de sol­
dadura formado en el ángulo exterior, entre la tira separa­
dora -5- y el recubrimiento de la lámina -3- está designado 
con la referencia -8- mientras que el cordón de soldadura 
que se va formando con el fin de conectar la tira separado­
ra -5- al margen recubierto de la lámina -4- tiene la re­
ferencia -9-.

El soporte de trabajo -1- sobre el que está apo­
yada la pieza durante la operación de soldadura es en forma 
de un transportador que comprende una pluralidad de correas 
transportadoras sin fin -10-, las cuales son impulsadas por



rodillos -11- que sostienen los tramos superiores de di­
chas correas. Durante la formación de un cordón de solda­
dura determinado, las correas transportadoras son impulsa­
das por medio de los rodillos -l-, con el fin de transpor­
tar la pieza a travós de los diversos componentes de la 
instalación de soldadura en el sentido de la flecha -12- 
(figura 2).

La parte principal de la instalación son los me­
dios de alimentación de soldadura, designados generalmente 
con la referencia -13- (figura 2). Estos medios alimenta- 
dores de soldadura comprenden un depósito -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
to -16- para mantener la soldadura en la condición fundida 
requerida. El dispositivo de calentamiento -16- es del ti­
po de resistencia elóctrica y está conectado mediante un 
cable -17- a una unidad de control -18- que a su vez está 
conectada a una fuente de energía elóctrica (no represen­
tada). La unidad de control -18- incorpora un regulador de 
suministro de corriente elóctrica que regula la corriente 
al dispositivo calentador -16- de acuerdo con la temperatura 
de la soldadura fundida -15- tal como se indica por un ter- 
mopar -19- que está conectado a la unidad de control -18- 
mediante un cable -20-.

El depósito -14- está provisto con una tobera -21- 
que se halla orientada de forma que la soldadura líquida 
que fluye a travós 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 ángulo de esquina 
exterior en el que ha de formarse el cordón de soldadura 
-9-. De hecho, la tobera -21- está dispuesta y orientada 

5. de forma que la trayectoria del chorro descargado de sol­
dadura fundida, que se curva hacia abajo debido a la gra­
vedad, corta la tira separadora -5- precisamente encima del 
vártice del ángulo de esquina.*'. El procedimiento de acuerdo 
con la invención se puede realizar descargando el chorro de 

10. soldadura fundida directamente dentro del vártice del ángu­
lo de esquina pero en aquel caso 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 lámina de vidrio -4-.

15. El punto preciso de incidencia del chorro de sol­
dadura en la pieza depende de un número de factores que in­
cluyen la posición del depósito -14- en los planos horizon­
tal y vertical en relación a la pieza, el nivel de la su­
perficie -24- de la soldadura fundida en el depósito y la 

20. resistencia al flujo de la soldadura fundida a travás de la
tobera -21-. En la fabricación en serie de unidades de vi­
tral, las tiras separadoras están conectadas a una sucesión 
de láminas de vidrio transportadas a travás de la instala­
ción de soldadura por el transportador -1- y puede haber 

25. alguna variación en el grosor de una a otro lámina. 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

10F
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medios (no representados) mediante los cuales la posición 
del depósito -14- se regula automáticamente en uno u otro, 
o ambos, planos en dependencia de tales variaciones en el 
grosor. Los desplazamientos del depósito -14- pueden tener 

5. lugar por ejemplo como respuesta a los movimientos de un
sensor que está dispuesto para recibir el contacto de las 
caras superiores de las láminas de vidrio sostenidas en el 
transportador -1-, conforme las mismas pasan la instalación 
de soldadura.

10. La resistencia al flujo de la soldadura fundida
a travás de la tobera-51- depende de la regulación de una 
válvula de aguja -25-, unida a travás de una conexión de 
tomillo y rosca con un mecanismo de accionamiento -26- que 
está solidarizado a la pared del depósito -14-. La regula- 

15. ción de la válvula de aguja -25- en su posicióir completa­
mente abierta se puede obtener mediante la rotación de una 
tuerca -27- que está enroscada sobre la porción extrema li­
bre de la válvula de aguja. La tuerca -27- puede ser mante­
nida en cualquier posición regulada mediante una tuerca de 

20. seguridad -28-. El mecanismo de accionamiento -28- permite
un funcionamiento rápido de la válvula de aguja -25- bajo 
un control 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-neumático. El 

25. mecanismo está conectado a la unidad de control -18- median­
te un conductor -29- y una conducción de aire -30-. Los mo­
vimientos de apertura y cierre de la válvula de aguja -25- 
se disparan automáticamente de acuerdo con los movimientos
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de las unidades vitral a través de la instalación de sol­
dadura. Para este propósito, el mecanismo de accionamiento 
-26- está 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 contacto 
con el borde anterior de una lámina de vidrio apoyada en 
el transportador. La colocación del conmutador -32- a lo 
largo del alcance de transporte del transportador es tal que 
la válvula de aguja -25- se abre en el momento correcto pa­
ra descargar soldadura fundida dentro del ángulo de esquina 
entre la tira separadora -5- y el margen recubierto -7- de 
la lámina -4- al principio del tránsito de la tira separa­
dora -5- por delante de la tobera de descarga -21-. La vál­
vula de aguja -25- se cierra automáticamente conforme el 
borde posterior de la lámina -4- sale del interruptor sen­
sor -32-. Si es necesario, la unidad de control -18- puede 
incorporar uno o más dispositivos de sincronización para 
facilitar la regulación segura de los tiempos de funciona­
miento de la válvula de aguja -25-.

Se dispone un receptáculo -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 número 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 lámina 
de vidrio superior de una unidad de vitral con el fin de sos­
tener aquella lámina en contacto con la tira separadora y
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para suprimir la vibración 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 aproximan las unidades de vitral sostenidas en 
el transportador -1-, hay medios para precalentar el mar­
gen de la lámina de vidrio a la que la tira separadora ha 
de ser soldada. En las realizaciones ilustradas, los medios 
de calentamiento comprenden un número de calentadores -35- 
que pueden ser, por ejemplo, quemadores de gas con llamas 
-36-, Se disponen otros medios de calentamiento -37- para 
precalentar la tira separadora y el metal de recubrimiento 
en el margen de la lámina de vidrio a la que la tira sepa­
radora ha de ser soldada. Preferiblemente los medios de ca­
lentamiento -37- comprenden uno o más quemadores de gas, dis­
puestos para dirigir una llama o llamas oblicuamente hacia 
abajo dentro del ángulo de esquina en el que hay que formar 
el cordón de soldadura.

En posiciones curso abajo con respecto al alimen­
tador de soldadura -13-, hay otros quemadores de gas -38- 
que están similarmente dispuestos y orientados de forma que 
dirigen las llamas -38- al ángulo de esquina exterior entre 
la tira separadora y la lámina de vidrio inferior. Como 
quiera que estos quemadores -38- están colocados curso aba­
jo oon respecto al alimentador de soldadura -13-, sus llamas 
-39- actúan en el cordón formado por la descarga del chorro 
de soldadura fundido. El efecto de la acción de los quema­
dores -38- es mejorar la humectación de las caras que defi­
nen el ángulo de esquina por la soldadura fundida y promover
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por tanto la formación de un cordón de soldadura de forma 
correcta con una cara expuesta cóncava que se une tangen­
cialmente con tales caras. El efecto de los quemadores -38- 
es particularmente beneficioso si su separación respecto 
del alimentador de soldadura -13- es tal que las llamas -39- 
actúan sobre el metal de soldadura descargado dentro del án­
gulo de esquina antes de que dicho metal se haya solidifi- - 
cado completamente.

Los quemadores pueden ser por ejemplo de^ tipo de 
cámara de combustión con recubrimientos cerámicos internos 
refractarios.

Generalmente hablando, mediante el empleo en la 
forma descrita del aparato ilustrado, es posible formar un 
cordón de excelente calidad, completamente mediante una so­
la "pasada" es decir un solo transito de la lámina de vidrio 
y tira separadora que definen el ángulo de unión, a travÓs 
de la instalación de soldadura. Sin embargo, no se excluye 
que el procedimiento se pueda repetir una o más 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 cordón formado durante la pasada o pa­
sadas anteriores.

El aparato ilustrado se puede emplear tambián 
en un procedimiento de acuerdo con la invención para com­
pletar un cordón de soldadura que ya ha sido formado par­
cialmente mediante otro procedimiento. Por ejemplo, supon­
gamos que el cordón de soldadura -8- que conecta la tira 
separadora -5- non el margen recubierto de la lámina -3-
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ha sido formado rápidamente, 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, despuós de formar cordones de soldadura de 
buena calidad entre la tira separadora -5- y el margen me­
talizado de la lámina -4-y tal como se ha descrito con re­
ferencia a las figuras 1-3, la pieza puede ser invertida 
y transportado otra vez a travás de la instalación de sol­
dadura. En este caso, la pieza está en la orientación repre­
sentada en la figura 4, es decir con la lámina de vidrio -4- 
en la parte superior y la lámina de vidrio -3- sostenida 
directamente por el transportador. En este otro recorrido 
a travás de la instalación de soldadura se descarga un cho­
rro -40- de soldadura fundida (idántico al chorro -23-) di­
rectamente dentro del ángulo exterior entre la tira separa­
dora -5- y el márgen recubierto de la lámina -3-, y se for­
ma una capa de soldadura en la parte superior del cordón for­
mado inicialmente de cualquier otra forma. El cordón de sol­
dadura es llevado por tanto hasta una forma final de elevada 
calidad. Se apreciará que, dado que el procedimiento de a- 
cuerdo con la invención ha de ser empleado para completar 
el cordón, el cordón inicial que une la tira -5- a la lámina 
93- puede ser formado muy rápidamente mediante una pasada 
continua o intermitente de un soldador ya que en esta fase 
es sencillamente innecesario unir la tira separadora -5- a 
la lámina -3- y no es necesario tener aquel cuidado que se­
ría necesario si el cordón no tuviese que ser subsiguiente­
mente completado mediante el procedimiento de acuerdo con la



invención. La unión inicial de la tira separadora -5- a 
la lámina -3- puede efectuarse empleando una cantidad de 
soldadura relativamente menor. Cuando el cordón se ha com­
pletado seguidamente, mediante la realización de un proce­
dimiento de acuerdo con la invención, 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
mación del cordón de soldadura -9-, debido a que aquel 
cordón había sido formado completamente mediante soldadura 
descargada durante una sola pasada a travós de la instala­
ción de soldadura.

En la fabricación de una unidad de vitral comple­
ta, se han de formar ocho cordones de soldadura, a saber, 
cuatro cordones para unir la tira o tiras separadoras con 
cada una de las láminas de vidrio (un cordón en cada margen). 
La instalación única de soldadura puede ser empleada para 
formar los ocho cordones o algunos de ellos en pasadas su­
cesivas de la unidad de vitral a travós de la instalación 
de soldadura. En una variante, se puede emplear una insta­
lación que comprende un número de instalaciones de solda­
dura dispuestas en relación separada a lo largo de un re­
corrido de transporte o a lo largo de recorridos de dos o 
más transportadores, con una nueva orientación apropiada, 
automática o manual, del conjunto de unidad de vitral en 
momentos apropiados, según se requiera, con el fin de lle­
var los márgenes diferentes del conjunto a la posición co­
rrecta para ser trabajados por las instalaciones de soldadura.
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La figura 5 representa una fase de un procedi­
miento de acuerdo con la invención, realizado para la fa­
bricación de una unidad de vitral que comprende láminas 
de vidrio -41- y -42- y una tira separadora -43- que está 
soldada a los recubrimientos -44- y -45- de dichas láminas 
-41- y -42- respectivamente. La tira separadora -43- está 
unida al margen recubierto de la lámina -41- por un cordón 
formado mediante la descarga de un chorro -46- de soldadura 
fundida hacia arriba desde un alimentador -47-, de forma 
que el chorro se desplaza directamente al ángulo de esqui­
na exterior en el que se ha de formar el cordón 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 tobera de descarga que está orientada adecuadamente 
hacia arriba y posiblemente con la provisión de medios para 
ejercer una presión de descarga más elevada en la soldadu­
ra fundida, por ejemplo, ejerciendo una presión por encima 
de la atmosfórica en la superficie de la soldadura fundida 
contenida en el depósito desde el cual se descarga el chorro 
de soldadura. El aparato puede estar montado de forma que la 
trayectoria del chorro de soldadura -46- corta el recubri­
miento -44- de la lámina -41- en una posición adyacente al 
vórtice del ángulo de esquina. El cordón de soldadura -49- 
que une la tira separadora -43- con el margen recubierto de 
la lámina de vidrio -42-, puede ser formado por otro alimen­
tador de soldadura que funciona de acuerdo con la invención, 
por ejemplo, un alimentador idóntico al alimentador -13- 
descrito eon referencia a las figuras 1 a 3, estando dispues-
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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 instalación. Los ocho cordones de soldadura ne­
cesarios para completar el conjunto de panel de vidrio pue­
den ser formados, por tanto, en cuatro pasadas a través de 
la instalación. Existe también la ventaja de que la pieza 
no ha de ser invertida como cuando la ihstalación que se 
utiliza esté sólo adaptada para descargar un chorro o cho­
rros de soldadura dentro de los ángulos de esquina entre la 
tira o tiras separadoras y la lámina de vidrio inferior.
Al proporcionar una sucesión de instalaciones para formar 
sucesivamente los cordones de soldadura superior e inferior 
a lo largo de cuatro márgenes del conjunto de panel de vi­
drio, haciendo así innecesario que la unidad pasa repeti­
damente a través de la instalación, 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 márgenes opuestos del con­
junto, se pueden formar simultáneamente durante una pasada 
del citado conjunto a través de la instalación. En este ca­
so, el tiempo requerido para fabricar el conjunto es aán 
más reducido.

La figura 6 ilustra un procedimiento en el que una 
unidad de vitral que comprende láminas de vidrio superior e
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inferior -50- y -51- y una tira separadora -51-, es fabri­
cada conectando la tira separadora -52- a márgenes metali­
zados de las láminas -50- y -51- mediante cordones de sol­
dadura -53- y -54-, estando formado al menos el cordón -54- 
por la descarga de un chorro de soldadura fundida directa­
mente dentro del ángulo de esquina en el que se ha de for­
mar este cordón, desde un tubo -56- colocada con su orifi­
cio extremo de descarga en el ángulo de esquina. Durante la 
descarga de soldadura desde el tubo, ásta y la pieza son 
desplazados mutuamente y paralelos con la línea de la unión, 
de forma que la soldadura fundida es colocada progresivamen­
te a lo largo del ángulo de esquina. Preferiblemente, el 
tubo -56- es fijo y la pieza se desplaza en relación a ól. 
Tambión es preferible que el tubo -56- sea flexible y que 
su porción extrema de descarga se apoye de hecho contra la 
tira separadora -52- y el margen recubierto de la lámina -51-. 
En esta realización el metal de soldadura está resguardado 
de la atmósfera hasta que el mismo entra en el ángulo de 
unión en el que se ha de formar el cordón de soldadura de 
forma que no se produce substancialmente ninguna oxidación 
del metal de soldadura.

Se ha de entender que un procedimiento de acuerdo 
con la invención puede realizarse soldando una tira separa­
dora a una primera lámina de vidrio de una unidad de vitral 
antes de que una segunda lámina de vidrio sea conectada a 
la tira separadora. Cuando se conecta la tira separadora a 
la primera lámina de vidrio, es necesario proporcionar al­
gún medio para mantener o asegurar una colocación correcta
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de la tira separadora en relación con el margen de la lá­
mina de vidrio. Cualquier medio de guia o colocación puede 
ser empleado para este propósito.

La figura 7 ilustra un procedimiento en el que 
se emplea la invención para soldar una tira separadora -57- 
a un recubrimiento metálico -58- en un margen de una lámina 
de vidrio -59-, como preparación a la soldadura de la tira 
separadora -57- a una segunda lámina de vidrio para formar 
un conjunto de panel de vidrio. Con el fin de asegurar una 
colocación correcta de la tira separadora -57- en relación 
con la lámina de vidrio -59-, se emplea un dispositivo de 
guía 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 
tira separadora -57- y una anchura (medida en la dirección 
vertical en el aspecto de la figura ) que es fraccionalmen- 
te menor que la anchura de la tira separadora. Una pletina 
metálica -62- está fijada por tomillos tales como el -63- 
a la cara de borde del bloque de madera en una posición tal 
que la pletina rebasa el margen interior del surco rebajado.

La pletina puede servir por 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 posición correcta predeterminada, que depende de 
la posición del bloque -60-, La lámina de vidrio -59-, con 
la tira separadora -57- así colocada en la misma es colocada 
en un soporte estacionario y un alimentador de soldadura -64- 
es desplazado en relación a la pieza a lo largo de railes
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de guia -65- que pasan a través de bloques de guia -66- 
en el fondo de dicho alimentador. El alimentador -64- pue­
de estar construido de la 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 ángulo de esquina exterior entre la 
tira separadora -57- y el margen recubierto de la lámina 
-59- para formar así un cordón de soldadura -68- de la for­
ma requerida. La instalación de soldadura puede incluir me­
dios de calentamiento que pueden tener, por ejemplo la for­
ma de quemadores de gas, tal como los que se emplean en la 
instalación descrita con referencia a las figuras 1 a 3, 
para precalentar el margen recubierto de la lámina de vi­
drio y/o la tira separadora y puede incorporar también uno
0 más quemadores de gas para proporcionar una llama o lla­
mas que actúan sobre el cordón -68- antes de que el metal 
de soldadura del que está compuesto se haya solidificado 
completamente. Si se disponen tales medios de calentamiento, 
es preferible desplazarlos a lo largo de guías 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 aquel alimentador para moverse con el mismo 
como una sola unidad.

La siguiente información se refiere a una insta­
lación 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 ángulo de esquina: 10-15 mm.

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

Diámetro del orificio de descarga de soldadura:
0,5-1mm.

Composicién de la soldadura: 50% Sn, 50% Pb.
Temperatura de la soldadura: 270°C.
Si bien la invencién ha sido descrita para ser em- 

pleada particularmente en la fabricacién de unidades de vi­
tral que sélo comprenden dos láminas de vidrio unidas a una 
o varias tiras separadoras, la ihvencién se puede emplear 
en la fabricacién de un conjunto de unidad de vitral que 
comprende más de dos láminas de vidrio mantenidas en rela- 
cién separada. Por tanto, la invencién puede ser empleada 
para soldar otra tira o tiras separadoras en lo que es la 
cara superior de la lámina de vidrio -3- en la figura 1, 
como preparacién a fijar otra lámina de vidrio en aquella 
tira o tiras separadoras adicionales con el fin de formar 
una unidad de vitral triple, es decir, un conjunto que com­
prende tres láminas de vidrio conectadas entre sí en rela- 
cién separada, por tiras separadoras intermedias.

20
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Se reivindica como objeto de la presente paten­
te de invención^

1. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, mediante la unión de márgenes metalizados de 
láminas 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 unión entre al menos 
una de dichas láminas y la tira o al menos una de tales ti­
ras, a lo largo de al menos una sección de tal recorrido, 
mediante la aplicación de soldadura dentro del ángulo de es­
quina entre dichas lámina y tira para formar un cordón de 
soldadura a lo largo de dicha sección, caracterizado por el 
hecho de formar al menos un cordón de soldadura es progre­
sivamente al menos en parte mediante la descarga de un cho­
rro continuo de soldadura, directamente dentro de tal ángu­
lo de esquina desde un orificio adyacente, mientras tal o- 
rificio por una parte y la citada tira y lámina por la otra 
son desplazados uno respecto al otro y substancialmente pa­
ralelos con dicha sección de recorrido.

2. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, según la reivindicación 1, caracterizado por­
que la lámina y la tira separadora que definen el ángulo de 
esquina son desplazadas paralelamente a la linea de unión
y el orificio es fijo.

3. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, según las reivindicaciones 1 o 2, caracteri-



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

4. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, según la reivindicación 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 fabricación de unida­
des de vitral, según las reivindicaciones 3 6 4, caracteri­
zado porque la orientación y posición del orificio y la ve­
locidad de descarga del chorro de soldadura, en relación con 
la posición de la lámina y tira que define el ángulo de es­
quina, es tal que el chorro de soldadura incide inicialmente 
contra la tira separadora o contra la superficie metálica de 
la lámina y fluye hacia el vértice del ángulo de esquina.

6. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, según cualquiera de las reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque la porción de lámina y/o la 
tira separadora que definen el ángulo de esquina es o son 
precalentados.

7. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral, según la reivindicación 6, caracterizado por­
que el precalentamiento se consigue por medio de una o más 
llamas de gas combustible.

8. Procedimiento para la fabricación de unidades de 
vitral, según una de las reivindicaciones precedentes, carácteri 
zado porque la unión que comprende el cordón de soldaduraRnpado
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completa o en parte por la descarga de un chorro de sol­
dadura fundida dentro del ángulo de esquina es atravesa­
da progresivamente por al menos una llama, de manera que a 
cada momento en la progresión de dicha llama, ósta actda 
sobre el metal de soldadura antes de que el mismo se haya 
solidificado completamente, y el cordón final se forma por 
la solidificación de un metal de soldadura a partir de la 
condición fundida en la que es dejado por dicha llama.

9. Procedimiento para la fabricación de unida­
des de vitral.

La presente memoria descriptiva consta de vein­
tinueve hojas foliadas escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 10 de febrero de 1973
GLAVERBEL-NEC ANIVER, S. A.
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