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For at tilvejebringe en ensartet loddemetal-belzgning pd et metal-
liseret kantomrde (5) af et glasagtigt ark (6), f.eks. som et trin i 5;-\___“_
fremstillingen af et hult glaskonstruktionsfelt, kan der pifgres smeltet
loddemetal | overskud til arkets kantomr3de. Det pafgrte loddemetal be-
handles i smeltet tilstand med en rakel (8), sledes at overskydende

gder af smeltet loddemetal kontinuerligt ledes mod og over en kant
(7) af arket (6). Den anvendte rakel (8) er fortrinsvis en gasrakel.
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Opfindelsen angdr en fremgangsmide og et apparat til pafering af en
Joddemetalbelzgning pa en metalliseret rand af en glasplade eller en
plade af glaslignende materiale, hvor pladens randomrade forsynes
med smeltet loddemetal, og det smeltede loddemetal strgmmer over

pladens kant.

Opfindelsen finder navnlig anvendelse inden for omrddet med’ fler-
lagede glaspladekonstruktioner, hvor glasplader eller plader af
glaslignende materiale sammenloddes direkte med hinanden, eller hvor
glasplader eller plader af glaslignende materiale holdes i afstand
fra hinanden ved hjalp af derimellem 1iggende metalafstandsstykker,
som er sammenloddet med de metalliserede rande. En sadan sammenlod-
ning kan gennemfgres pd den miade, at der kun anvendes loddemetal,
som forud er pafgrt pladerandene og/eller eventuelt de forhanden-
verende afstandsstykker. Der kan imidlertid ogsd pifgres yderligere
loddemetal.

Der er allerede fremsat forskellige forslag til pafgring af et
Toddemetal pa sidanne metalliserede pladekanter. Til at begynde med
blev sadanne loddemetalbelzgninger fremstillet manuelt ved, at
loddemetallet blev smeltet in situ. Dette var overordentligt ar-
bejdskrevende, dyrt og tidsrgvende. Som fglge heraf blev der gjort
forskellige anstrengelser for at mekanisere denne arbejdsoperation.

Et sadant forslag er beskrevet henholdsvis i GB patentskrift nr.
1,418,827 og DE offentliggerelsesskrift nr. 2308021. Ifglge dette
tidligere forslag pifsrtes loddemetaliet i smeltet form i form af
smadraber, og derefter blev draberne udglattet ved hjelp af en
opvarmet sko p& en sidan made, at der blev dannet en belegning, der
var mere eller mindre ensartet. Herved er der ogsd mulighed for
pasprgjtning af smeltet Toddemetal pi en smal stribe af randen,
hvorved det tillades, at loddemetallet udbreder sig ved overflade-
spendingsvirkning. Ogsd her opnds der en mere eller mindre ensartet
belegning.

I DE fremlzggelsesskrift nr. 1596823 er der afslgret en fremgangs-
made til fortinning af pad forhind forkobrede randomrader af en
glasplade til fremstilling af en dobbeltlaget glaskonstruktion. I
dette tilfelde paferes smeltet tin i form af en i forhold til
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pladefladerne hzldende strdle under tryk pd pladeranden. Tin, som
strgmmer af glaspladen, opfanges i en beholder for genanvendelse.
Til opretholdelse af de gnskede temperaturbetingelser findes der
brendere. Ifglge dette fremlazggelsesskrift pifgres glaspladen mere
tin end, hvad der er ngdvendigt til fortinning af randomradet, og
derfor bliver en del af tinnet genanvendt. I dette fremlzggelses-
skrift er det imidlertid ikke foreslidet at pafgre loddemetallet
Tangs pladeranden med overskud og mekanisk at indstille belzgningens
tykkelse ved mekanisk fortrezngning af overskuddet. Ifglge dette
fremlzggelsesskrift forbliver den péaferte Toddemetalmengde pa
pladeranden. Pavirkningen af belazgningens tykkelse sker ved ind-
stilling af temperaturen, strdlens hzldningsvinkel, tinstrdlens tryk
og pladens bevagelseshastighed. Disse indstillinger er vanskelige,
og de er meget vanskelige at reproducere.

Det fremgir siledes heraf, at der i dette kendte tilfazlde skal
foretages forskellige regu]eringsoperationér i det gjeblik, tinnet
paferes, for at den pafgrte tinmengde svarer til den gnskede ende-
1ige tinmengde. S& snart tinnet er pafgrt pladeranden, kan der ikke
Tengere traffes nogen foranstaltninger til at pavirke belzgningens
tykkelse.

Den foreliggende opfindelse har til formal at anvise en anden
fremgangsmade til pafsring af en loddemetalbelagning pd metallise-
rede pladerande samt et apparat til udgvelse af denne fremgangsmade,
som muligger en ensartet kvalitet af belzgningen pd en lettere made.

Til opndelse af dette formdl bestdr opfindelsen ved en fremgangsmade
af den indledningsvist angivne art i det vasentlige i, at der
tilfgres et overskud af smeltet Toddemetal langs pladeranden, og at
det pid denne mide tilfgrte loddemetal bearbejdes i smeltet tilstand
med en rakel p& en siadan mide, at overskydende mangder af det
smeltede Toddemetal kontinuerligt ledes hen til pladens kant og bort
over denne.

I kraft af opfindelsen kan der anbringes en ensartet belagning af
loddemetal pa metalliserede pladerande med hgj kvalitet. Opfindelsen
letter endvidere anbringelse af Toddemetalbelzgninger med - gnsket
tykkelse navnlig anbringelsen af tykke belzgninger pd metalliserede
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pladerande.

Den ifglge opfindelsen foresliede fremgangsmade fgrer af sig selv
til en mekanisering. Da det i hvert tilfzlde er ngdvendigt at
transportere glaspladen eller den glaslignende plade fra en bear-
bejdningsstation til den neste, ndr der skal fremstilles flerlagede
pladekonstruktioner, er det sarlig simpelt at anbringe en lodde-
metaltilfgrselsindretning og en rakel over en transportgr i en sidan
stilling, at randen af en plade automatisk belzgges med loddemetal,
ndr denne plade beveges langs transportgren.

Nar der skal gennemfgres en loddemetalbelegning af randene pa
rektangulzre plader, hvilket jo hovedsagligt er tilfeldet, kan der
naturligvis anbringes en anden loddemetaltilfgrselsindretning og en
anden rakel for samtidig at belezgge den overfor Tliggende rand af
pladen.

Det Tigger naturligvis inden for opfindelsens rammer kun at belzgge
et metalliseret randomride af en glasplade eller en glaslignende
plade med loddemetal. Det er dog i praksis en betingelse, at de
rande, der strzkker sig langs en plades fulde omfang, er metallise-
ret og skal belegges med loddemetal. Forskellige rande af en plade
kan metalliseres i forskellige trin og belzgges med loddemetal, og
det er ikke ngdvendigt, at den samlede metalliseringsoperation
afsluttes, fér loddemetallet anbringes pa pladen. Ved en foretrukken
fremstillingsfremgangsmdde til bearbejdning af rektangulare glas-
plader eller glaslignende plader transporteres pladerne efter
hinanden gennem fire bearbejdningsstationer. Ved den fgrste station
metalliseres en rand og belzgges derefter med loddemetal. Efter
transporten af pladen metalliseres den overfor liggende rand, og
denne rand bliver derefter belagt med Toddemetal i en anden station.
Transportgren andrer derefter sin retning 90° for at transportere
pladen gennem en tredie station, i hvilken den ene af de to tilba-
gevarende rande metalliseres og belzgges med loddemetal, og derefter
fglger der en transport til en fjerde station, i hvilken den sidste
pladerand metalliseres og belzgges med loddemetal. Det skal bemar-
kes, at en sidan piade ogsd alternativt kan transporteres to gange
gennem hver af to stationer for metallisering af pladens fire rande
og belegning af disse med loddemetal.
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Det skal endvidere bemerkes, at loddemetalbelzgningen, som péafgres
ifslge opfindelsen, ikke behgver fuldstendigt at dekke det metal-
liseringslag, hvorpd den anbringes. En sadan fuldstendig tildekning
foretrakkes ikke, nar man arbejder ifglge den i det foregaende
beskrevne fremgangsmide, og dette gzlder navnlig de belzgninger, der
piferes i den forste og den anden arbejdsstation. I dette tilfelde
foretrakkes det at efterlade en stibe af hvert metalliseringslag
ubelagt, sdledes at de efterfglgende pafgrte metalliseringsstriber
kan forbindes direkte med de fgrst péifgrte striber ved pladens
hjgrner.

Det smeltede loddemetal kan pafgres den metalliserede pladerand
drabevist eller ved pasprgjtning. Det foretrakkes imidlertid at
tilfgre en loddemetalstrile fra en dyse.

Ifglge nogle udfgrelsesformer for den foreliggende opfindelse
anvendes der en fast rakel (f.eks. af polytetraflourethylen).
Fortrinsvis er raklen imidlertid en gas- eller gasstralerakel. Ved
at anvende en gasrakel er det Tettere at indstille tykkelsen af den
piforte loddemetalbelzgning. Endvidere har det vist sig, at en
gasrakel muligggr en forbedret overfladetilstand og en forbedret
ensartethed af loddemetalbelzgningen, og dette gelder navnlig ved
tykke belzgninger. Det har Tigeledes vist sig, at anvendelsen af en
gasrakel muliggsr en forbedret kvalitet af forbindelsen mellem
glaspladen og en konstruktionsdel, hvortil pladens rand skal loddes,
da faren for, at denne rand skal blive beskadiget, formindskes.

Gasraklen er fortrinsvis anbragt pd en sadan made, at den afgiver en
gasstrem mod pladeranden langs et langstrakt pablasningsomrade, der
danner en spids vinkel med underlagets kant, hvor denne vinkel
omslutter tilfgrselszonen for det smeltede loddemetal. Den spidse
vinkel ligger fortrinsvis mellem 70 og 90°.

Opfindelsen omfatter ogsd et apparat til uddvelse af den i det
foregidende beskrevne fremgangsmide med en understgtning, der danner
et forudbestemt sted for en plade, en indretning til forsyning af et
randomrade pa en af underststningen biret plade med smeltet Todde-

‘metal og en indretning til tilvejebringelse af en relativ bevagelse

af en af understgtningen béret plade og
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loddemetaltilfgrselsindretningen. Opfindelsen bestdr herved i det
vesentlige i, at apparatet har en til loddemetaltilfgrselsindret-
ningen hgrende rakel, som er anbragt pa en siadan mide, at oversky-
dende mengder af smeltet loddemetal ledes hen til kanten af pladen
og bort over denne. Dette er et simpelt og hensigtsmessigt épparat
ti1 udgvelse af fremgangsmiden ifgige opfindelsen.

Fortrinsvis er raklen en gas- eller gastralerakel. Denne er hen-
sigtsmessigt anbragt pa en sddan made, at en gassirgm rettes mod en
rand af pladen langs et langstrakt omrdde, der danner en spids
vinkel med pladens kant, hvor denne vinkel omsTutter den ortogonale
projektion af Tloddemetaltilfgrselsindretningens afgivelsesende pa
pladens plan. Den spidse vinkel ligger fortrinsvis i omradet mellem
70 og 90°. Indretningerne til dannelse af gasraklen har hensigts-
messigt en blok, der har en slidsedbning, og der findes indretninger
tilfgrsel af gas, der star under tryk, til denne blok, for at denne
1uft kan strgmme ud gennem denne slids.

En foretrukken udfgrelsesform for opfindelsen skal herefter beskri-

ves nezrmere under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1, 2 og 3 viser henholdsvis et endebillede, et billede set fra
oven og et sidebillede af en loddemetaltilfgrselsindretning og
en tilhgrende rakel.

Loddemetaltilfgrselsindretningen 1 har en cylindrisk konstruktions-
del 2, hvori der findes en boring 3, der ender i en dyse 4 for at
tilfore en loddemetalstriale pid en metalliseret rand 5 af en glas-
plade eller en glaslignende plade 6. Der er ikke visi nogen under-
stgtning for pladen. I praksis er det sadvanligt at legge pladen 6
pa en transportgr f.eks. pa en sadvanlig rulletransportgr. Ligeledes
ikke-viste kantfgringer er hensigtsmessigt anbragt og kan udggres af
fgringsruller for at fastlzgge et sted for pladens kant 7. Nar
understgtningen pa den anden side er udformet pa en sadan made, at
pladen 6 holdes stationert, findes der indretninger til at bevage
loddemetaltilfgrselsindretningen 1 og den tilhgrende rakel 9 langs
pladens rand 5.

Raklen 8 er en gasrakel og har en blok 9, hvori der er udformet en

DK 158093 B
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slids 10, der er forbundet med en Tufttilferselsledning 11, som er
fastgjort til blokken 9 ved hjelp af en forskruning 12.

Loddemetaltilfgrselsboringen 3 i den cylindriske konstruktionsdel 2
er anbragt over stedet for pladen 6 i et lodret plan vinkelret pa
stedet for pladekanten 7 og under en vinkel pa 45° i forhold til det
vandrette pladested, saledes at der afgives en Tloddemetalstrdle
gennem dysen 4, som har en vandret bevagelseskomponent, der er
rettet hen mod pladens kant 7.

Slidsen 10 i gasraklen 8 har en langstrakt abning, der er udformet
pd en sidan made, at der afgives en gasstrgm vertikalt nedefter mod
et langstrakt omrade ved randen 5 af pladen 6. Som det er vist i
fig. 2 er langdeaksen for slidsen 10’s &bning anbragt under en
vinkel pa 6° i forhold til normalen til pladen 6’s kant 7 og danner
derfor en spids vinkel pd 84° med denne kant. Denne spidse vinkel
omslutter tilfgrselszonen for det smeltede Tloddemetal, og den
vinkelrette projektion af dysen 4 ved udlgbsenden af Toddemetaltil-
forselsindretningen 1 pa pladens plan.

Loddemetaltilfgrselsindretningens cylindriske konstruktionsdel 2 kan
vere forsynet med opvarmningsmekanismer for at holde loddemetallet,
som strgmmer gennem boringen 3 pd en passende temperatur. Yderligere
eller alternativt kan denne konstruktionsdel 2 vare varmeisoleret.
Under drift kan loddemetallet tilfgres boringen 3 under pavirkning
af tyngdekraften fra en ikke-vist opvarmet digel, og overskydende
loddemetal, som strgmmer ud over pladens kant, opfanges fortrinsvis
i en ikke-vist overstrgmningsbeholder. Denne overstrgmningsbeholder
kan ligeledes vare opvarmet for at holde loddemetallet i smeltet
tilstand, og dette overskydende loddemetal kan fgres tilbage til den
opvarmede digel for genanvendelse.

Ved en foretrukken udfgrelsesform for apparatet har boringen 3 en
lengde pd 12 til 15 cm, og dysen 4 har en indvendig diameter pa
3,5 mm.

Den nederste kant af dysen 4’s munding er anbragt i en afstand pd
4 mm over pladen 6’s overflade, der har en metalliseret rand, der er
10 ti1 12 mm bred, og som har en tykkelse pa 5 til 15 pm. For at
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belzgge hele bredden af en pd denne mide metalliseret rand med
loddemetal, anbringes dysen 4 med den ortogonale projektion af
midten af dens dysedbning pa pladen ca. 13 mm inden for pladens kant
d.v.s. fjernet i en afstand pd ca. 1 til 3 mm fra fra metalliserin-
gen 5’s inderrand. Som beskrevet i det foregdende er det hyppigt
fordelagtigt ikke at belzgge hele den metalliserede rand med lodde-
metal for at tilvejebringe et forbindelsessted for en tilsluttende,
udskilt metalliseringsbelegning. I disse tilfelde er dysen anbragt
tettere ved pladens kant for at efterlade en ikke-belagt metallise-
ret stribe, der f.eks. har en bredde pd 2 til 3 mm eller mere. Dysen
kan tilfgre loddemetal ved hjzlp af en trykhgjde pa 40 cm for
tilvejebringelse af et tryk pa ca. 39,23 kPa, saledes at Toddeme-
talstralen treder ud af dysen i en mengde pa 8,2 cm3/s.

De optimale tykkelser af det péferte Tloddemetallag afhenger i
vidtgiende omfang af de fglgende montageoperationer. Hvis man f.eks.
betragter en dobbeltpiade, hvor et metalafstandsstykke indloddes
mellem metalliserede og loddemetalbelagte rande af to glasplader,
kan lodningen af afstandsstykket til pladerne gennemfgres med eller
uden anbringelse af yderligere loddemetal.

F.eks. kan en flad blyafstandsstrimmel indloddes kantstillet mellem
to plader ved hjzlp af loddemetalvulster, der anbringes i et trin,
som slutter sig til belegningstrinet. I dette tilfelde kan den
loddemetalbelegning, der blev pifgrt ifglge den foreliggende opfin-
delse, kun vere en tynd belzgning og bgr kun have en tykkelse pa
mellem 20 til 25 pm. Ved en anden fremstillingsfremgangsmide sam-
menloddes et loddemetalbelagt flangeformet afstandsstykke med sin
flange med fladeanleg med den Toddemetalbelagte metalliserede rand
pi to plader. Dette sker uden tilsztning af nogen form for yder-
ligere loddemetal ved, at konstruktionsgruppen sammenspandes 0g
opvarmes for at smelte de tidligere péfgrte loddemetalbelzgninger. I
dette tilfzlde er det onskeligt, at Toddemetalbelzgningerne pa
pladerandene er tykkere og f.eks. har tykkelser inden for omradet
100 ti1 200 pm.

I et fremstillingsanlag kan glasplader eller glaslignende plader
transporteres langs en produktionslinie med en hastighed pa
22 m/min., og denne hastighed bestemmes f.eks. af de metalliserings-
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og vaskeoperationer, der skal gennenmfgres. Pafgringen af en 200 pm
tyk og 12 mm bred belzgning sker under anvendelse af indtil
0,88 cm3/s smeltet loddemetal, hvilket betyder 11% af den paforte
mengde (med en strgmningsmengde pi 8,2 cm3/s). Resten af Toddeme-
tallet ledes ved hjelp af gasraklen ud over kanten af pladen og
tilbagefgres.

En sidan loddemetalbelzgningstykkelse kan let opnas ved, at der
anvendes en gasrakel, der har en tilsvarende udformet slidseabning.
Endvidere er der tilvejebragt en egnet afstand fra pladeranden og en
egnet gasstrgmningsmengde og et egnet tryk.

Som udferelseseksempel er der givet forskellige parametre for
sidanne gasrakler i den fglgende tabel.

Gasrakel I Gasrakel II
S1idseabning 0,2 x 16 mm 1 x 20 mm
Gasovertryk 29,42 kPa 73,55 kPa
Gasafgivelse 0,696 Nm3/h 1,67 Nm3/h
Gasudstrgmningshastighed 60,4 m/s 23,2 m/s
Hgjde over randen
(tilnzrmelsesvis) 4 til 5 mm 2 mm
Gennemsnitlig belegningstykkelse 200 pgm 200 pm

Nar der anvendes sadanne gasrakler kan tykkelsen af loddemetal-
belegningen alene indstilles ved, at gasfadetrykket indstilles.

For at opni en belagning med en tykkelse pa fra 20 til 25 pm, kraves
der et gasovertryk pd nogle 100 kPa.
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Patentkrav.

1. Fremgangsmade til pafgring af en Toddemetalbelegning pa en
metalliseret rand af en glasplade eller en plade af glaslignende
materiale, hvor pladens randomride forsynes med smeltet loddemetal,
og det smeltede loddemetal strgmmer over pladens kant, kende -
tegnet ved, at der tilfares et overskud af smeltet Toddemetal
langs pladeranden, og at det pa denne mide tilferte loddemetal
bearbejdes i smeltet tilstand med en rakel pd en siadan made, at
overskydende mengder af det smeltede loddemetal kontinuerligt ledes
hen til kanten af pladen og bort ud over denne.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegne t ved, at der
som raklen anvendes en gasrakel.

3.  Fremgangsmide ifglge krav 2, kendetegne t ved, at
gasraklen anbringes pa en sddan made, at den afgiver en gasstrgm mod
pladeranden langs et Tlangstrakt pablasningsomrdde, der danner en
spids vinkel med kanten af substratet, hvorhos denne vinkel omslut-
ter tilfgrselszonen for smeltet loddemetal.

4. Fremgangsmade ifglge krav 3, kendetegnet ved, at den
spidse vinkel Tigger mellem 70" og 90°.

5. Apparat til udgvelse af fremgangsmiden ifglge et af kravene 1-4
med en understgtning, der danner et forudbestemt sted for en plade,
en indretning til forsyning af et randomrade pd en af understgtnin-
gen biret plade med smeltet loddemetal og en indretning til til-
vejebringelse af en relativ bevagelse af en af understgtningen baret
plade og Toddemetaltilferselsindretningen, kendetegnet
ved, at apparatet har en til loddemetaltilfgrselsindretningen (1)
horende rakel (8), som er udformet og anbragt pd en sadan made, at
overskydende mengder af smeltet loddemetal ledes hen til kanten (7)
af pladen (6) og bort over denne.

6. Apparat ifglge krav 5, kendetegnet ved, at raklen
(8) er en gas- eller gasstralerakel.

7. Apparat ifglge krav 6, kendetegnet ved, at gasraklen
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(8) er udformet og anbragt pa en siddan mide, at en gasstrgm rettes
mod en rand (5) af pladen (6) langs et langstrakt omrdde, der danner

en spids vinkel med kanten (7) af pladen (6), hvorhos denne vinkel
omslutter den ortogonale projektion af loddemetaltilferselsindret-
ningens afgivelsesende pa pladens (6) plan.

8. Apparat ifglige krav 7, ‘k endetegnet ved, at den
spidse vinkel Tigger i omrddet mellem 70°og 90°.

9. Apparat ifglge et af kravene 6-8, kendetegnet ved,
at indretningen til dannelse af gasraklen (8) har en blok (9), der
har en slidseibning (10), og at der findes indretninger (11,12) for
tilfgrsel af gas, der stir under tryk, til denne blok, for at denne
Tuft kan strgmme ud gennem denne slids (10).
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