PI/me. PS.23492-AD

10.

3358K - DECAP-TP
416362

PATENTE
DE
INVENCION

a favor de GLAVERBEL-MECANIVER, S. A., entidad belga,
domiciliada en Watermael-Boitsfort (Bélgica), Chausséde

de la Hulpe, 166, por "PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION
DE UNIDADES DE VITRAL HUECAS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

En la fabricacidn de paneles de vitral que com-
prenden ldminas de vidrio unidas en relacidn separada
mediante una o mds tiras metdlicas soldadas a mdrgenes
metalizados de las ldwpinas de vidrio, se lleva a cabo la
formacidn de una capa adherente de metal de soldadura so-
bre una porcidn de superficie metallzada de al menos una
de dichas ldminas. Cuando se fabrican tales paneles en
bage de una produccidn en serie y a un coste competiti-
vo, es necesario aplicar fundente de soldadura a los mdr-

genes metalizados de las 1l4dminas con el fin de que se pue-
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da conseguir una adhesidn satisfactoria de la soldadura
aplicada subsiguientemente. E1 fundente se aplica conven-
cionalmente por medio de un aplicador en forma de una
rueda cuya cara circunferencial estd impregnada con el
fundente. Si bien el aplicador del fundente puede ser guiz
do a lo largo de un recorrido predeterminado, ha resultado
imposible limitar la capa de soldadura formada eeguidamen-
te dentro de limites predeterminados a no ser que las 1ld-
minas hayan sido limpiadas primeramente pars eliminar el
fundente no deseable.

La necesidad de que las ldminas sean lavadas an-
tes de la soldadura es una seria desventaja, pero no se
puede suprimir la fase de limpiado si hay que producir pro-
ductos de elevada calidad. En la fabricacién de tales pro-
ductos, es nmaturalmente muy importante evitar la invasidn
de los materiales depositados sobre el drea del panel que
queda expuesto a la vista cuando el mismo estd montado en
un mareo.

Existe tambidn otra circunstancia que hace que un
recubrimiento preciso sea muy importante, y este es el he-
cho de que se facilita la produccidn en serie de tales pa-
neles si un par de mdrgenes opuestos de cada l4dmina son
metalizados y recubiertos con soldadura antes de que el o-
tro par de mdrgenes opuestos sean metalizados y recubier-
tos de soldadura. Cuando se adopta tal régimen de proce-
dimiento, es muy importante que las porciones de los pri-
meros recubrimientos metdlicos aplicados queden completa-

mente libres de fundente y soldadura sobrepuestos en al
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menos las regiones de esquina de las ldminas con el fin

de proporcionar una sujecidén para los recubrimientos me-
tdlicos que han de ser aplicados seguidamente a lo largo
de mdrgenes continuos de la cinta. Es necesario, natural-
mente, limitar la anchura de los mdrgenes metalizados pa-
ro mantener asi el drea transparente del panel lo mds gran
de posible y en la prdctica es a veces necesario que la
citada anchura no sea mayor de 2 mm de exceso de la an-
chura de la capa superpuests de soldadura. La anchura de
la capa de soldadura debe ser controlada, por tanto, has-
ta una tolerancia muy ajustada con el fin de que quede el
minimo exceso posible en anchura de capa metdlica adecua-
damente expuesto para proporcionar una sujecidén o anclaje
para el metal que ha de ser aplicado a lo largo de los mdr
genes de ldmina contiguos.

En vista de las dificultades que se han experi-
mentado en la prdctica para confinar el fundente a sélo

una parte de la anchura de las zonas marginales metaliza-

das, algunas factorias han recurrido a un diferente régi-

men de procedimiento de acuerdo con el cual los cuatro
midrgenes son metalizados primeramente como preparacidén al
depdsito del fundente y soldadura, peroc es mucho menos sa-
tisfactorio ya que el mismo implica un doble manejo de las
ldminas y réquiere mds espacio de trabajo.
La presente invencidn proyecta resolver el pro-

blema explicado anteriormente de la formacién, en los mdr-
genes metalizados de ldminas de vidrio para paneles de

vitral, de capas de soldadura que se adhieren fuertemente
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a tales mdrgenes y que estdn limitadas al mismo tiempo
dentro de tolerancias muyvajuétadas en dreas predetermi-
nadas. La invencidén también proyecta proporcionar una so
lucidén a este problema que es aplicable en los procedi-
mientos de produccidn en serie a costes competitivos.

De acuerdo con la presente invencién, se propor
ciona un procedimiento de formacidn de una capa adherente
de metal de soldadura sobre una porcidn de superficie me-
talizada de las ldminas de vidrio que son manipuladas en
fabricacién de paneles de vitral. Como preparacién a la
soldadura de un miembro metdlico, a tal porcidén de super-
ficie, caracterizado porque el fundente de soldadura se
aplica sobre dicha porcidn de superficie metalizada por
rociado, para formar un recubrimiento de fundente que se
extiende hasta un limite predeterminado, suministrando se~
guidamente soldadura sobre el recubrimiento de fundente,
de forma éue la soldadura aplicada se esparce o es espar-
cida fuera del mismo para formar una capa de soldadura del.
grosor requerido, que se extiende hasta al menos una por-
cidn de dicho limite.

Es una ventaja de este procedimiento que el fun-
dente puede ser aplicado para formar un recubrimiento con
un limite predeterminado bien definido. Esto es debido al
hecho de que el fundente es aplicado por rociado. El li-
mite puede ser determinado por una orientacidn apropiada
del rociado en relacidén con la ldmina a recubrir y/o me-
diante el empleo de un protector o pantalla colocada a lo

largo de dicho limite para evitar que el fundente atomi-
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zado llegue a las dreas de superficie que deben ser man-
tenidas libres de él. Si el fundente es atomizado con la
finura suficientemente, no se esparce por la superficie
gobre la que se deposita sino que forma en la misma una
pelicula muy delgada. Por tanto, los limites de la zoma
recubierta con el fundente pueden ser determinadas con mu
cha seguridad, de una forma que no es posible conseguir
cuando se emplea el método conocido de aplicacién por me
dio de un aplicador de rueda. Cuando se emplea este méto-
do, el fundente no puede quedar limitado con seguridad
dentro de un 4rea predeterminada ni siquiere mediante la
colocacidén de una barrera o pantalla en contacto con la
14mina a recubrir.

Una vez que el fundente ha sido aplicado para cu-
brir un drea con un limite predeterminado, no existe pro-
blema para la formacidén de una capa de soldadura limitada
por el mismo limite, debido a que la soldadura aplicada a
continuacidn, presenta una resistencia a esparcirse fuera
del 1imite del fundente.

Un empleo muy importante de la invencidn es para
formar una capa de soldadura que cubre sélo una parte de
la anchura de una porcidén de superficie metalizada, tal
como sSe requiere cuando un primer par de mdrgenes opues-
tos han de ser recubiertos por soldadura antes de ser me-
talizaedos y soldados los mdrgenes contiguos tal como se
ha descrito anteriormente. Por tanto, en ciertas realiza-
ciones preferidas de la invencidn, en las que la misma es

empleada para formar una capa adherente de aleacidn de sol-
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dadura que se extiende a lo largo de un margen metaliza-
do de una ldmina de vidrio destinada a un panel de vi-
tral, el fundente se aplica para formar un recubrimiento
de fundente sobre una ancha porcidn, substancialmente u-
niforme, de la anchura del margen metalizado, para dejar
as{ una porcidn interna de la anchura del recubrimiento
metdlico libre del fundente aplicado. Algunas realizacio-
nes son de importancia en la preparacién de un primer par
de mdrgenes de ldminas opuestas de una ldmina de vidrio
que ha de ser empleada en la construccidn de una unidad
de vitral hueca. Ia aplicacidén del fundente en una zona
marginal de anchura uniformemente menor que la anchura del
margen metalizado, es una ventaja desde el punto de vista
de un fdcil control y se recomienda, a pesar de que para
los fines dé proporcionar un anclaje para las capas me-
tdlicas que han de ser formadas subsiguientemente en el
segundo par de mdrgenes opuestos, el recubrimiento de fun-
dente 8dlo necesita ser de menor anchura que los recubri-
mientos metdlicos en las regiones de esquina de la ldmina.
Sin embargo hay que entender que no es una ca-
racteristica esencial de la invencidn el que el recubri-
miento de fundente y por tanto la capa de soldadura estdn
limitadas a sélo una parte del drea recubierta con metal
de 12 1dmina de vidrio. Todo el limite del recubrimiento
de fundente, y por tanto todo el limite de la capa de sol=-
dadura formada, puede coincidir con el limite del drea
recubierta con metal. Por ejemplo, cuando se metaliza y

se recubre primeramente con una soldadura un par de mdr-
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genes de ldmina opuestos y luego el otro par de mdrgenes
de ldmina opuestos, no es necesario, frecuentemente, que
las porciones de las anchuras del segundo par de mdrge-
nes recubiertos con metal sean mantenidos libres de fun-
dente y de la soldadura aplicada subsiguientemente. Por
el contrario, en el tratamiento de aquel segundo par de
mdrgenes, el fundente puede ser aplicado estrictamente hag
ta los limites interiores de los recubrimientos metdlicos,
por ejemplo, hasta los limites que corren paraleébs con
los bordes de la ldmina. Los limites del recubrimiento de
fundente pueden coincidir asimismo con los limites de los
recubrimientos metdlicos en el caso de que los mdrgenes
contiguos de una ldmina sean metalizados antes de que sean
recubiertos con fundente. Este procedimiento es también
posible cuando se aplica la invencidn, si bien por razo-
nes ya explicadas, no es el procedimiento adecuado. E1 em
pleo de la invencidn en tratamientos que implican un re-
cubrimiento completo de los mdrgenes metalizados con fun-
dente, hace posible la ventaja de que los depdsitos metd-
licos pueden ser recubiertos completa y regularmente con
fundente sin manchar las dreas no recubiertas de la ldmi-
na de vidrio, evitando por tanto la necesidad de limpiar
a fondo la ldmina despuéds de efectuada la operacidn de re-
cubrimiento.

Preferiblemente, la zona sobre la cual se espar-
ce el fundente es sometida a aspiracidén durante el rocia-
do. Las corrientes de gas inducido por la aspiracidén ayu-

dan a evitar el arrastre de gotas fuera del grea a recu-
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brir. E1 empleo de una pantalla en adicidn al empleo de
fuerzas de aspiracién o como alternativa al mismo no que
da excluido del alcance de la invencién.

Preferentemente, la soldadura es suministrada
Unicamente a partes del recubrimiento de fundente, de
forma que un recubrimiento completo de la capa de funden
tey, 0 el recubrimiento de una parte requerida del mismo,
depende del esparcido de la soldadura. Es mds fdecil sumi-
nistrar soldadura sélo a una parte o partes del recubri-
miento de fundente debido a que no hay necesidad de que
la soldadura sea suministrada con el cuidado que es nece-
sario sl la misma ha de contactar todas las partes del rg
cubrimiento de fundente a cubrir sin depender del espar-
cimiento de la soldadura. Cuando se forma una capa de sol
daduras de forma que la misma cubre un recubrimiento de
fundente, presente a lo largo de un mdrgen de una ldmina
de vidrio, la soldadura puede ser suministrada, por ejem-
plo, sobre sélo una parte de la anchura de tal margen,
dejando la parte restante de tal anchura, preferiblemen-
te una parte que se extiende hasta el limite interior de
dicho mdrgen, para que sea cubierta como resultado del es-
parcido de la soldadura en el recubrimiento de fundente.
Hay que entender que no es una caracteristica esencial de
la invencién el que la capa de soldadura final cubra com-
pletamente el recubrimiento de fundente, si bien en muchos
casos tal recubrimiento completo es necesario. Por ejem-
plo, la capa de soldadura puede ser depositada o esparci-

da de forma que se extienda hasta el limite interior del
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recubrimiento de soldadura, pero de manera que la capa
de soldadura no se extienda directamente hasta el 1imi-
te exterior del recubrimiento de fundente, por ejemplo,
el limite que estd en el borde de la ldmina, o es adya-
cente al mismo.

En ciertas realizaciones de la invencidn, la sol
dadura es suministrada en forma de gotas sobre el recubri
miento de fundente. Es muy fdcil depositar la soldadura
en condicidn fundida en forma de gotas. las gotas se pue
den depositar en todos los incrementos del drea del re-
cubrimiento del fundente, en cuyo caso no es necesario el
esparcido de la soldadura con el fin de extender la sol~
dadura depositada sobre aquella drea, sino gue simplemen-
te contribuye a la formacidén de un recubrimiento de la re
querida uniformidad de grosor. Sin embargo, tal como se ha
mencionado anteriormente, es preferible que las gotas sean
depositadas en sélo una parte de la zona de recubrimiento
del fundente y que el resto de tal drea resulte cubierta
como resultado de la diseminacidén de la soldadura deposi-
tada. Preferiblemente se hace o permite que las gotas de
soldadura fundida se extiendan para formar la capa de sol
dadura requerida antes de que las gotas se solidifiquen.
En aquel caso, el esparcido puede tener lugar completamen-
te por gravedad y por los efectos de tensidn superficial.
Sin embargo, se puede permitir que las gotas se solidifi-
quen antes de que s¢ haya formado la capa de soldadura re-
querida, en cuyo caso la difusidén se ha de efectuar segui-

damente con la ayuda de calor para volver a fundir la sol-
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dadura.

Preferiblemente la soldadura es suminisirada en
forma de gotas tal como se ha indicado anteriormente,
por rociado de soldadura fundida. Mediante el rociado, to
do o una determinada parte del redubrimientqle fundente
puede ser cubierto rdpidamente. Si, tal como se recomien
da, la soldadura se esparce sobre sdlo una parte del re-
cubrimiento de fundente, no es necesario que el rociado
de la soldadura sea controlado finamente, de forma que un
limite del rociado coincida con un limite del recubrimien
to del fundente. Por ejemplo, se puede esparcir soldadu-
re. fundida sobre un margen recubierto con fundente de una
ldmina de vidrio, de forma que las gotas de soldadura se
depositan sobre un drea que se extiende hasta una linea
imaginaria interna respecto al limite interior de tal mar-
gen, resultando cubierta la parte restante de dicho mdr-
gen recubierto con fundente debido al esparcimiento de la
soldadura depositada sobre el recubrimiento del fundente.
No es necesario que la soldadura esté atomizada finamente.
Por el contrario, es adecuado un recubrimiento basto que
puede ser formado con un equipo de rociado poco costoso.

Como variante a la aplicacidn de soldadura en
forma de gotas, la misma puede ser depositada sobre el re-
cubrimiento de fundente en forma de trozos o particulas
sdlidas.

En ciertas realizaciones de la invencidn, la sol-
dadura es suministrada sobre el recubrimiento de fundente

en forma de una tira o hilo dirigido a lo largo del drea
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o recubrir. Al empezar con la soldadura en forma de tira

o hilo continuo es mds fdeil esparcir dicha soldadura en
una capa uniforme sobre el drea a recubrir que cuando la
soldadura es suministrada inicialmente en forma de gotas
geparadas. La tira o hilo pueden estar compuestos de sol-
dadura sélida o de soldadura fundida en cuyo caso, si se
desea, se puede dejar que la soldadura se solidifique an-
tes de que se esparza.

La soldadura puede ser suminigstrada al recubri-
miento de fundente en condicidn fundida por medio de un
conducto que puede ser, por ejemplo, el interior de un con
ducto que no presente ninguna reduccidén en sus dimensio-
nes de seccidén transversal desde su entrada hasta su ex-
tremo de descarga. Cuando se aplica esta caracteristica,
se puede colocar un hilo de soldadurz continuo con un con~-
sumo relativamente bajo de soldadura, lo qﬁe resulta dtil.
De esta manera se evita las pérdidas de soldadura o la
conversidn de la misma por oxidaecidn u otras causas en una
forma que requiera un consumo indeseable de energia para
su recuperacidn-'

Ia invencidn incluye procedimientos en los que la
soldadura guministrada al recubrimiento de fundente es es-
parcida a la fuerza sobre el mismo. La expresidén "esparcida
a la fuerza" denota que la distribucidén se produce al e-
jercer fuerzas mecdnicas tales como gediante una plancha
u otro medio esparcidor necesario. La expansidn forzada
es, naturalmente, necesaria en el caso de que la soldadu-

ra sea suministrada en forma sélida sobre el recubrimiento
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de fundente o se permite gque se solidifique en tal recu-
brimiento antes de que se haya producido suficiente ex-

pansién como para formar una capa de soldadura del gro-

sor requerido, cubriendo el recubrimiento de fundente o

cubriendo una parte requerida del mismo.

Preferiblemente, la difusién de la soldadura pa-
ra formar la capa de soldadura se efectia mediante una so-
la pasada de un miembro de difusién. La difusidén es por
tanto muy fdcil y se efectda rdpidamente.

En ciertos procedimientos que utilizan dicho miem
bro difusor, este miembro, cuando no estd en funcionamien-
to, es protegido de la atmdsfera por un gas no oxidante.
Es deseable evitar que cuslquier soldadura adquerida al
miembro de difusidn llegue a oxidarse durante cualquier in
tervalo de tiempo que puede pasar entre operaciones de di-
fusidn sucesivas. Al proteger el miembro difusor por me-
dio de un gas no oxidante, la proteccidén se puede conse-

guir, de manera fdcil y barata. Sin embargo, como alterna-

tiva, se puede utilizar un bafic de soldadura, por ejemplo,

un bafio que es elevado temporalmente debajo del miembro

de difusién y cuya superficie puede ser renovada en torno
al miembro mediante la inyeccidén de soldadura nueva reti-
rada desde debajo de la superficie, produciendo el arras-
tre hacia los bordes del bafio de los d¢xidos formados por
contacto con la atmésfera. En otra variante, el miembro di-
fusor puede ser protegido por un chorro o chorros de flui-
do, que puede ser un material gaseoso o liquido.

En ciertas realizaciones de tal procedimiento para
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la fabricacidén de unidades de vitral huecas un margen o
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mdrgenes de la ldmina contiguos a dicho mdrgen es o son
metalizados antes de que se realice el citado rociado de
fundente sobre el mismo de forma que el recubrimiento o
recubrinientos metalizados en dicho mdrgen o mdrgenes con
tiguos se fija o fijan directamente en el recubrimiento
metalizado de dicho margen.

En otras realizaciones de tal procedimiento de
fabricacidn de unidades de vitral huecas, el esparcido del
fundente de soldadura sobre dicho primer margen es efec-
tuado de forma que se deja libre de recubrimiento de fun-
dente parte del recubrimiento metalizado en dicho margen
adyacente al limite interior del mismo en al menos en las
regiones de esquina de dicha ldmina, y despuds de formar
en dicho recubrimiento de fundente una tal capa de solda-
dura gue se extienden hasta el 1limite interior de tal re-
cubrimiento de fundente, un margen, o mdrgenes contiguos
de la ldmina, es o son metalizados de forma que dicho re-
cubrimiento o recubrimientos metalizados se sujeta o su-
jetan directamente a una parte expuesta o a partes expues-~
tas del recubrimiento metalizado en dicho margen, siendo
provisto seguidamente al recubrimiento metalizado en o en
cada uno de dichos mdrgenes contiguos con un recubrimien-
to de soldadura.

A continuacidn se describirdn diversas realiza-
ciones de la invencidn, seleccionadas a titulo de ejem~
plo, con referencia a los dibujos esquemdticos anexos, en

los ques la figura 1 es un alzado frontal de un aparato de
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acuerdo con la invencién, en funcionamiento; la figura 2

es un alzado posterior de una estacidn de recubrimiento

de fundente de este aparato; la figura 3 es una vista en
detalle mostrando en seccién transversal la construccidn
del cabezal atomizador del fundente; la figura 4 es un al-
zado frontal en seccidn transversal del aplicador de sol-
dadura empleado en el aparato; la figura 5 es un alzado
frontal, parcialmente en seccidn transversal, mostrando el
dispositivo difusor de soldadura empleado en el aparato;
la figura 6 es una vista inferior en planta a menor esca-
la, mostrando el miembro difusor de soldadura y parte de
una ldmina de vidrio que se estd aproximando al miembro
esparcidor; la figura 7 muestra una ldmina de vidrio que
ha sido metalizada y recubierta con fundente y soldadura
mediante un procedimiento de acuerdo con la invencidn; la
figura 8 es una vista en perspectiygs ilustrando la aplica-
cién de soldadura en otro procedimiento de acuerdo con la
invencidn; y la figura 9 es un alzado frontal representan-
do la aplicacidén de la soldadura en otro procedimiento

de acuerdo con la invencidn.

Bl aparato objeto de las figuras 1 a 6, compren-
de un soporte de pieza en forma de transportador que com-
prende una pluralidad de drboles -1-, sostenidos girato-
rios en cojinetes laterales -2- y que portan rodillos -3-
para sostener una ldmina de vidrio -4-. Se disponen medios
(no representados) para hacer girar los 4rboles ~1- con
los rodillos -3~ para producir el transporte de la ldmi-

na de vidrio en la direccidn indicada por la flecha -5-.
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Durante el transporte de la ldmina de vidrio, la misma es
mantenida en contacto con una gufa de borde lateral (no
representada) para asegurar que la l4mina siga un recorri-
do lineal predeterminado.

Con anterioridad a alcanzar la parte del transg-
portador representada en la figura 1, la ldmina de vidrio
es transportada, por ejemplo por el mismo transportador, a
través de uns estacién metalizadora (no representada) don-
de un margen de la ldmina es recubierto con una pelfcula
~6- (figura 4) de una alecacién envasada de cobre, de una
manera bien conocida de por si. La citada pelicula es so-
metida entonces a un tratamiento mecdnico de cepillado por
medios no representados, a continuacidn de lo cual la 1€~
mina llega 2 una serie de estaciones de tratamiento repre-
sentadas en la figura 1. En la primera de dichas estacio-
nes, la pelicula metalizada es sometida a un tratamiento
reductor. Este tratamiento se realiza mediante una llama
de reduccidn que sale de un quemador de gas -7- y actda
directamente sobre la pelicula metalizada.

Al salir del quemador -7-, cada incremento ane lon-
gitud del margen metalizado de la ldmina para inmediata-
mente debajo de un atomizador de fundente -8-, al que se
suministra fundente de soldadura por medio de un conducto
~9- y aire a presién por medio de un conducto -10-. B1 fun-
dente de soldadura finamente atomizado se deposita en la
pelicula ~6- para formar sobre la misma un recubrimiento
delgado y uniforme que se extiende desde el borde lateral

de la ldmina hasta una linea de limite bien definida, que
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puede coincidir con el limite interior de la pelicula meta-
lizada -6- o puede ser interior respecto de aquel limite.

La siguiente fagse del procedimiento comprende el
suministro de aleacidn de soldadura sobre el recubrimiento
de fundente desde un aplicador de soldadura -1l-. Un delgado
chorro =12~ de soldadura fundida se descarga desde una tobe=-
ra =13- en el fondo del aplicador, siendo controlada la des-
carga mediante un dispositivo de control -l4-, montado en la
parte superior del aplicador. El mdrgen de ldmina metalizado
que lleva el recubrimiento de fundente y la soldadura deposi-
tada en el mismo es arrastrado seguidamente debajo de un miem-
bro esparcidor de soldadura o "zapata" -15- que es calentada
por dos quemadores de gas a los gue se suministra combustible
gaseoso por medio de un conducto -17-.

Adyacente al atomizador del fundente -8- hay una
tuberfa -18- cuyo extremo superior estd conectado a una bom-
ba de aspiracidén (no representada) u otros medios mediante
los cuales se aspira continuamente aire dentro de la tuberia
a través de su extremo inferior. la porcidén extrema infe-
rior de la tuberia estd curvada hacia arriba de forme que
se abre el atomizador del fundente. Chnsecuentemente todas
las gotas de fundente del cono de descarga del atomizador
-19- que no se depositan en el mdrgen metalizado de la ld-
mina de vidrio, entran en la tuberia -18- debido a las
fuerzas de aspiracién presentes en la misma, Las gotas del
fundente se depositan en la cubeta formada por la porcién
extrema inferior de la tuberia -18- y pueden ser desagua~

das por medio de una tuberia -20- que estd provista con un
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grifo de desagtie.

El atomizador -8- estd sostenido de forma desli-
zable en una espiga de soporte -21- que sobresale desde
un soborte fijo -22-. En la parie guperior del atomizador
hay uns lengieta -23- que estd en acoplamiento de torni-
llo y rosca con un perno =24-. El perno -24~ estd montado
de forma rotativa en una parte del soporte -22- y estd re-
tenido por una tuerca -25-. El giro del pernc -24~ produ-~
ce el desplazamiento lateral del atomizador de fundente a
lo largo de la espiga de soporte ~21-. De esta forma la
posicidn del atomizador puede ser regulada para variar la
anchura de la zona marginal -26- que estd recubierta con
fundente de soldadura.

La cabeza del atomizador comprende, tal como gse
muestra en la figura 3, cdmaras coaxiales interior y ex-
terior ~-27- y -28- a las que se alimenta respectivamente
fundente de soldadura y aire comprimido mediante tuberias
de alimentacién ~29- y -30-, estando equipados estos tubos
con vdlvulas de control de flujo -31- y ~-32- respectiva-
mente. Las porciones extremas =33~ y -34- de las cdmaras
-27- y -28- son de forma troncocénica y definen orificios
de descarga coaxiales. E1 fundente de soldadura se descar-
ga desde la porcién extrema -33- de la cdmara -27-, dil
rectamente dentro del chorro de aire a presidm que se des-
carge. a través de la porcidn extrema circundante de la
cdmara -28-. Como consecuencia, el fundente de soldadura
resulta finamente atomizado en el chorro de aire bajo la

accidn de las corrientes turbubentas en la proximidad de
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los orificios de descarga.

El aplicador de soldadura -11- comprende un de-
pésito -35- en la parte superior del cual estd montado el
dispositivo de control de descarga -l4-. Este dispositivo
de control es del tipo electroneumdtico y estd conectado
por un conductor -36- a una fuente de corriente eldctrica,
y mediante una conduccidén de aire -37- a una fuente de ai-
re a presidén. EL dispositivo de control electroneumdtico
-14- acciona una vdlvula de aguja -38-. Un miembro sensor
(no representado) estd colocado en el recorrido seguido
por las ldminas de vidrio durante su movimiento ocasionsdo
por el transportador y esté‘conectado dentro del eircuito
de control del dispositivo -14~ de forma que la vdlvula de
aguja =38~ eg elevada automdticamente tan pronto como un
mdrgen de une ldmina de vidrio empieza a desplazarse deba-
Jo de la tobera de descarga de soldadura -~13-. Conforme el
borde anterior de la ldmina de vidrio llega a dicha tobera
de descarga, la vdlvula de aguja -38- desciende automdtica-
mente para terminar la descerga de soldadura desde el con-
tenedor -35-.

El paso de descarga a través de la tobera -13- no
presenta ninguna reduccidén en sus dimensiones transversales
desde la entrada de dicho conducto hasta su orificio de des-
carga. Esta caracteristica de diseflo es favorable para per-
mitir que la soldadura fundida sea descargada como un hilo
delgado, proporcionando un depdsito de soldadura -39- a
partir del cual se puede formar una capa de soldadura del

grosor requerido por difusidén, con una pérdida minima de
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soldadura.

La difusién del depdsito de soldadura -39- se e-
fectia mediante un miembro esparcidor o "zapata" -15- que
comprende una cdmara -40- provista de una cubierta perfora-
da -41-. Los quemadores de gas ~16- sobresalen en la cdma-
ra -40- a través de dicha cubierta perforada. Los quemado-
res de gas son alimentados con gas combustible por medio
de conductos ~17- y el gas combustible es quemado dentro
de la cdmara -40- para mantener el miembro esparcidor =-15-
a una temperatura apropiada para esparcir la soldadura. lLos
gases de combustidén se escapan de la cdmara -40- a través
de las perforaciones de su cubierta.

La cédmara -40~ estd sostenida por varillas -42-,
suspendidas de un bagtidor =45~ que se halla provisto con
bloques de gufas -44~, a través de los cuales se extienden
las guias verticales =45~ que cuelgan de un soporte fijo
~46-. Los extremos de fondo de las gufas =45~ proporcionan
topes -47-. Una rueda =48~ estd montada rotativa en coji-
netes -49-, sostenidos por el bastidor -43-. La rueda =-48-
se extiende dentro del recorrido a lo largo del cual las
ldminas de vidrio son desplazadas por el transportador, ¥,
cuando el borde anterior de una ldmina de vidrio se encuen-
tra con la rueda -48-, la l4mina eleva la rueda y con ella
el bastidor -43; y €l miembro esparcidor ~15~ hagta el ni-~
vel necesario para que el mismo esparza el depdsito de sol-
dadura -39~ en una capa de soldadura del grosor requerido.

El fondo del miembro esparcidor -15- estd confor-

mado para proporcionar una porcidén de cara horizontal -50-
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y porciones de cara anteriores -51-, las cuales estdn in-
clinadas hacia arriba y hacia fuera desde los bordes la-~
terales opuestos de la porcién de cara central -50-, ha-
cia los lados del miembro esparcidor. La porcidén de cara
central -50- estd curvada hacia arriba tal como se indica
por la linea discontinua =52- en la figura 5, en la parte
posterior del miembro difusor, es decir, el exitremo del
mismo al que se aproximan las ldminas de vidrio. Dentro
de la anchura de la porcién de cara -50-, el miembro pos~
terior del miembro esparcidor estd formado con un profun-
do rebaje local ~535-. Un surco superficial =54- se extien-
de desde aquel rebaje a lo largo de parte de la longitud
de la porecidn de cara -50- y hacia fuera, hacia el borde
~55- de aquella porcidén. Dos surcos de cara mds cortos -56-
¥ =57~ se ramifican desde el surco -54- y también conducen
hacia fuera respecto a aquel borde ~55-.

Cuando el depdsito de soldadura -39- pasa debajo
del miembro de difusién, los surcos -54-, -65- y -57-, a-
yudan a la difusién y la distribucidn de la soldadura y
hacen, también que el exceso de soldadura sea desplazado
hacia fuera y mds alld del borde de la ldmina de vidrio,
de forma que tal soldadura pueda caer libremente fuera de
la ldmina y ser recuperada. Mediante la accidén del miembro
egsparcidor, se forma una capa de soldadura -58-~ de grosor
uniforme que cubre la zona marginal =-26- (figura 2), recu-
bierta con fundente de soldadura. En otras palabras, el
limite interior del recubrimiento de fundente y el limite

interior de la capa de soldadura =58~ coinciden.
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Ia figura 6 muestra, en vista en planta, la po-
sicién en la que estd colocado el miembro difusor -15- en
relacién al recorrido de la ldmina de vidrio, con el fin
de conseguir el resultado descrito. la pelicula metaliza-
da -6~ cubre una zona marginal de la anchura. designada
con la referencia -59~. ELl recubrimiento de fundente se ex~-
tiende sobre la menor anchura -58-. La linea discontinua
~60- indica el limite interior del recubrimiento de fundente.
El miembro difusor estd colocado de forma que el borde con-
tinuo interior -61- de la porcidn interior de cara horizon-
tal -50- serd dirigido por encima de la linea de dicho 1li-
mite interior de fundente -60-. La ldmins de vidrio estd
en movimiento hacia el miembro esparcidor en la direccidn
de la flecha =5- y el depdsito de soldadura estd en curso
de ser colocado a lo largo del recubrimiento de fundente,
coincidiendo la posicidn del orificio de descarga de la to-
bera -13-, en el instante en cuestidén, con el punto -62-.
Se observard que la linea del depdsito de soldadura -39~
estdn en alineacién con el rebaje -53~ en la parte poste-
rior del miembro de esparcido. Aguel rebaje canaliza el
depdésito de soldadura debajo del miembro difusor.

A continuacién se hace referencia a la figura 7
que muestra una ldmina de gidrio -4-, tres de los mdrgenes
de la cual ya han sido metalizados y recubiertos con fun-
dentes y soldadura. En una primera etapa, el margen de
mano izquierda de la ldmina fue metalizada depositéndose
una pelicula ~63~ de cobre. Al mismo tiempo o seguidamen-

te, se formé una pelicula de cobre -64- en el margen opuesto
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de la ldmina.Las peliculas de cobre =63~ y -64- fueron re-
cubiertas parcialmente con fundente mediante rociado, tal
como se ha descrito anteriormente y se formaron capas -65-
y ~66- de metal de soldedura en los recubrimientos del fun-
dente. Los limites interiores del redubrimiento del funden-
te y de la capa de soldadura en cada una de dichos mdrgenes
opuestos coinciden precisamente. En una fase siguiente, el
margen superior de la ldmina fue metalizado. Como quiera
que los recubrimientos de fundente y soldadura en los mdr-
genes de mano izquierda y derecha de la ldmina son de menor
anchura que las peliculas metdlicas -63- y -64- depositadas
en los mismos, la pelicula metalizada depositada en el mar-
gen superior se unié directamente, en las zonas designadas
-68- y -69-, a porciones expuestas de las peliculas metali-
zadas de los mdrgenes izquierdo y derecho. Después de la
metalizacidn del margen superior, la pelicula metdlica del
mismo fue recubierta con fundente de soldadura por rociado
y se formd entonces en la misma una capa -67- de soldadura.
En el caso del margen superior, no es necesario que ninguna
parte de la pelicula metalizada sea dejada sin cubrir por
el fundente y el metal de soldadura aplicado a continmacidn
vy los recubrimientos de fundente y metal de soldadura se
pueden extender hasta el limite interior de la pelicula me=-
talizada que estd en la parte inferior. En una fase final,
el margen del fondo de la ldmina estd metalizado, redubier-
to con fundente y soldadura.

La estacidén de difusidén de la soldadura del apa-

rato también incluye medios para proteger el miembro de
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difusién de soldadura -15- de la atmdsfera cuando el miem-
bro no estd en funcionamiento. Estos medios comprenden un
depdsito {mo representado) lleno con nitrdgeno y conectado
a dos conductos -70~, dirigidos hacia la parte inferior del
miembro eéparcidor. Conforme una ldmina de vidrio pasa por
debajo del miembro esparcidor, se abre automdticamente una
védlvula (no representada) y libera los chorros de nitrdgeno
desde los conductos -70-. Los chorros de nifrdgeno evitan
lz oxidacidn de la soldadura que humedece el fondo del miem-
bro de esparcido.

La figura 8 muestra la fase de suministro de sol-
dadura de otro procedimiento de acuerdo con la invencidn.
En este procedimiento, un margen de una ldmina de vidrio
-71~ es metalizado en el limite -72- y luego se aplica fun-
dente de soldadura para formar un recubrimiento de funden-
te encima de todo aquel mdrgen metalizado, es decir, hasta
el mismo limite interior -72-. Seguidamente se esparce sol-
dadura fundida sobre el recubrimiento de fundente desde un
dispositivo esparcidor -73- mientras el margen de la ldmina
se mueve debajo del dispositivo esparcidor. Bl rociado estd
regulado y dirigido de manera que las gotas de soldadura
inciden en una zona -T74-, dé menor anchura gque la banda mar-
ginal que estd metalizada y recubierta con fundente. Bl dis-
positivo de rociado proporciona un rociado relativamente
basto y no es necesario que la anchura de la banda =74~ en
la que inciden las gotas sea predeterminada precisamente o
que permanezca constante a lo largo de la longitud del mar-

gen. Debido a la presencia del recubrimiento de fundente,
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la soldadura fundida a la presencia del recubrimiento de

fundentek la soldadura fundida que incide en el margen re-
cubierto se esparce por gravedad y debido a los efectos de
ténsidn superficial hasta que la soldadura cubre todo el
recubrimiento del fundente.

Lg etapa de suministro de soldadura de otro pro-
cedimiento de acuerdo con la invencidén estd representada en
la figura 9. Bn este procedimiento, una ldmina de vidrio
-75- es transportada mediante rodillos transportadores -76-.
La ldmina de vidrio lleva un recubrimiento marginal -77-
que comprende una pelicula metalizada y una capa superpues-
ta de fundente de soldadura. Conforme la ldmina avanza, se
liberan gotasg de soldadura -78- sobre el margen recubierto
de la ldmina desde un sumihistrador por goteo de soldadura
-79-, siendo controlada automdticamente la liberacién de las
gotas de soldadura, en deperndencia de }a velocidad de avan-
ce de la ldmina de vidrio, mediante una vdlvula interna -80-
que se mueve alternativamente entre posiciones abiertas y
cerradas.

Los siguientes datos se refieren a un procedimien-
to actual realizado por medio de un aparato tal como se ha

representado por las figuras 1 a 6, con resultedos muy bue-

nos.

Composicidén de la soldadura: Sn 50%, Pb 50%
Composicién del fundente de dcido abiético disponible
soldadura

comercialmente 1 Kg.

trietanolamina 1,5 Kg.
dietilenglicol 1,5 Kg.
isopropanol 14,0 Xg.
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Anchura de los recubrimien-
tos metalizados
(63 y 64 en la figura 7): 10 mm

Anchura de los recubrimien-
tos de fundente y capas de
soldadura superpuestas 65 y

66 8 mm

Cantidad de soldadura depo-

gitada: 3,5 gramos por metro
Cantidad de nitrdgeno: 30 litros por minuto
Longitud de la zapata de di-

fusidén (15): 130 mm

Velocidad del transportador: 20 m por minuto

Didmetro del orificio de la
tobera 13: 0,8 mm

Digtancia del orificio de deg
carga de la tobera 13 desde la
superficie superior de la 1dmi
na de vidrio: 40 mm

Se pueden efectuar numerosas modificaciones de
los procedimientos descritos. Por ejemplo, la composicidn
de la soldadura puede ser modificada para incluir un 2% de
bismuto. Las estaciones de tratamiento representadas en la
figura 1 no han de seguir necesariamente a la estacidén de
soldadura; la metalizacidén puedé efectuarse en cualquier
momento con anterioridad al recubrimiento de soldadura y
fundente. Bl cepillado mecdnico de los recubrimientos me-
talizados puede ser evitado asi como también el quemador
de reduccidn -7~. No es esencial emplear un dispositivo as-
pirador para recolectar el exceso del fundente de soldadu~
ra. Se puede suprimir también el control de descarga auto-
mdtica del depdsito -35- y la soldadura puede ser descar-
gade continuamente, habiéndose dispuesto medios para reco-

lectar y reciclar la soldadura descargada entre el paso
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de las ldminas a recubrir. El extremo posterior del miem-

bro esparcidor puede estar suficientemente achaflanado pa-
ra. permitir que el mismo sea elevado por contacto con el
borde anterior de unza ldmina de vidrio, permitiendo asi su-
primir la rueda -43~-. Ademds, en un aparato para recubrir
1ldminas de idéntico grosor, no es necesario que el miembro
esparcidor sea desplazado verticalmente sino que puede es-
tar montado a una altura fija. Los surcos del fondo del miem-
bro esparcidor pueden ser modificados o inecluso suprimidos.
En vez de proteger el miembro esparcidor por medio de un
gas no oxidante, la proteccidn se puede conseguir por una
cantidad de soldadura fundida mantenida en un receptdculo
que se eleva en contacto con el miembro de esparcido al com-
pletar una operacidén de esparcido. Se pueden disponer dos

0 mds miembros de esparcido para contactar en sucesidén la
soldadura depositada, Es ventajoso proporcionar un porta-
dor de ldmina superior que tieme ruedas rotativas o gira-
torias para contactar la cara superior de una ldmina para
mantenerla firmemente en el transportador y evitar la vi-
bracién. Se pueden disponer medios para regular automdti-
camente la altuPa del atomizador del fundente -8~ en depen-
dencia de las diferencias de grosor gntre una ldmina y la
siguiente de forma que el atomizador siempre funciona a la

misma distancia encima de la pieza.
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Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn: '

1. Procedimiento para la fabricacidn de unida-
des de vitral huecas, mediante la soldadura de mdrgenes me~
talizados y recubiertos con soldadura a2 una tira o tiras
separadoras cooperantes, estando'al menos un margen de ca-
da ldmina metalizado y provisto con una capa de soldadura
antes de que un margen continuo de aquella ldmina sea me-
talizado y provisto con una capa de soldadura, caracteriza-
do porgue la capa de soldadura se forma en dicho margen,
rociando primeramente fundente de soldadura en dicho mar-
gen hasta un limite predeterminado y suministrando segui-
damente soldadura en dicho recubrimiento de fundente y ha-
ciendo 0 permitiendo que la soldadura aplicada se esparza
en el mismo para formar una capa de soldadura del grosor
deseado que Se extiende hasta dicho limite.

2. Procedimiento para la fabricacidn de unida-
des de vitral huecas, segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque un margen o mirgenes de la ldmina contiguos
a dicho margen es o son metalizados antes de que se efec-
tde el rociado de fundente de soldadura en dicho margen,
de forma que el recubrimiento 6 recubrimientos metdlicos
en dicho margen o mdrgenes se fija o fijan directamente
en el recubrimiento metalizado en dicho margen.

3. Procedimiento para la fabricacidén de unida-
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des de vitral huecas, segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque el rociado de fundente de soldadura en di-
cho margen se efectda de forma que parte del recubrimien-
t0 metalizado en el mismo, adyacente a su limite interno,
gqueda libre de recubrimiento de fundente al menos en las
regiones de esquina de la ldmina, y porque después de for-
mar en dicho recubrimiento de fundente una capa de solda-
dura que se extiende hasta el limite interior del mismo,
un margen o mdrgenes contiguos de la ldmina es o son meta~
lizados de formz que dicho recubrimiento o recubrimientos
metalizados se sujeta o sujetan directamente a una parte
expuesta o a las partes expuestas del recubrimiento meta-
lizado en dicho margen, siendo provisto seguidamente el re
cubrimiento metalizado en el margen o en cada uno de tales
mérgenes contiguos con un recubrimiento de soldadura.

4. Procedimiento para la fabricacidn de unida-
des de vitral huecas.

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

Barcelona, 12 de abril de 1973
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