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DESCRIPCIÓN 
 
Dispositivo para soldar de manera estanca al vacío un colector solar de panel plano al vacío. 
 
La presente invención se refiere a un dispositivo para soldar de manera estanca al vacío un revestimiento de metal 5 
perimetral de una pared transparente a un marco de metal perimetral de una estructura de sujeción de un colector 
solar de panel plano al vacío, según el preámbulo de la reivindicación 1. 
 
Un colector solar de panel plano al vacío de este tipo se conoce en la técnica y se describe en el documento 
W02005/075900. 10 
 
Uno de los problemas principales en la fabricación de los colectores solares de panel plano al vacío conocidos es 
soldar entre sí, de manera estanca al vacío, el revestimiento de metal perimetral de la pared transparente del 
colector solar al marco de metal perimetral correspondiente de la estructura de sujeción de dicho colector solar. 
 15 
Hasta ahora se conoce la realización de dicha soldadura sólo manualmente. Esta manera de soldar ocupa bastante 
tiempo ya que un operario experto puede producir sólo hasta aproximadamente 40 metros cuadrados de colectores 
de panel solar de doble vidriado al día. 
 
Un objetivo de la invención es proporcionar un dispositivo que minimice la duración de la operación de soldadura y 20 
que al mismo tiempo pueda realizar dicha soldadura rápidamente y de manera precisa/reproducible, sin la necesidad 
de intervención manual, reduciendo así el coste de fabricación de estos colectores solares y su fiabilidad en lo que 
respecta a la estanqueidad al vacío. 
 
Este y otros objetivos que resultarán evidentes para un experto en la materia se obtienen mediante un dispositivo 25 
según la parte característica de las reivindicaciones adjuntas. 
 
La invención se ilustra mejor mediante los dibujos adjuntos, que se proporcionan a título de ejemplo no limitativo y 
en los que:  
 30 

la figura 1 es una vista en perspectiva simplificada de un dispositivo según la invención,  
 
la figura 2 es una vista en sección parcial simplificada de la figura 1 de un colector solar soldado,  
 
las figuras 3 y 4 son vistas en sección parcial simplificadas de la figura 1 con el dispositivo de soldadura en dos 35 
posiciones operativas diferentes. 

 
Las figuras 1 y 2 muestran un colector 1 solar de panel plano al vacío que comprende: una estructura de sujeción 2, 
compuesta por metal, provista de un marco de metal superior perimetral 3 para sujetar y soportar una pared 4 
transparente superior transparente, preferiblemente una pared de vidrio, provista a lo largo de todo su perímetro de 40 
un revestimiento 5 de metal, y una cinta de unión, preferiblemente una tira o cinta de metal dúctil 6, en particular una 
tira o cinta de plomo y/o cobre, para sellar de manera estanca al vacío el espacio 7 entre la primera pared 4 
transparente y el marco de metal 2. Esta cinta de metal dúctil 6 se suelda, en particular mediante soldadura blanda, 
a dicho marco de metal perimetral 3 y dicho revestimiento 5 de metal perimetral de la pared 4 transparente. 
 45 
Tal como se muestra en la figura 2, preferiblemente el marco de metal superior 3 comprende: una superficie plana 
superior 14 y un escalón 15 que parte de un borde interno de dicha superficie 14, formando dicho escalón 15 un 
asiento 16 para el borde 17 inferior de la pared 4 transparente, y una barra 18 de soporte que conecta este escalón 
15 a una parte inferior (no representada) de la estructura de sujeción. El escalón 15 presenta unas dimensiones de 
tal manera que el revestimiento 5 de metal perimetral superior de la pared transparente permanece sustancialmente 50 
coplanario con la superficie 14 superior del marco de metal 3 mientras que el espacio 7 entre la pared 4 transparente 
y el marco de metal 2 es de un ancho de pocos milímetros. 
 
Un colector solar de panel plano al vacío tal como se ha descrito anteriormente se conoce en la técnica y se 
describe por ejemplo en el documento W02005/075900. Por tanto este colector así como sus otros componentes no 55 
se describirán adicionalmente en detalle. 
 
El dispositivo de soldadura según la invención comprende un marco de calentamiento y presión móvil 8 articulado en 
9 a una estructura de soporte 10, y unos medios 11 y 12 para mover automáticamente este marco de calentamiento 
y presión 8 desde una primera posición operativa M en la que este marco 8 no interfiere con el colector 1, una 60 
segunda posición operativa N (figura 3) en la que el marco completo 3 se coloca sobre el colector, y una tercera 
posición operativa P (figura 4) en la que sólo una parte del marco 3 ejerce presión sobre el colector. 
 
La estructura de soporte 10 comprende una plataforma 21 de soporte que representa un asiento hueco 20 que 
presenta las mismas forma y dimensiones que la parte inferior de la estructura de sujeción 2 del colector 1 para 65 
sujetar firmemente en una posición predeterminada el colector durante las operaciones de soldadura. La plataforma 
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21 de soporte también comprende medios, por ejemplo orificios 22 para pernos (no representados) para conectarla a 
una estructura de soporte adicional (no representada). La estructura de soporte en su lado trasero comprende 
rebordes 23 erguidos para articular los extremos de dos brazos 19 que parten del marco de calentamiento y presión 
8. El marco de calentamiento y presión 8 comprende dos marcos separados y solapados que presentan las mismas 
dimensiones laterales: un primer marco de calentamiento superior 24 y un segundo marco de presión inferior 25. 5 
Estos dos marcos están articulados a los rebordes 23 independientemente de tal manera que: el marco de presión 
25 puede hacerse girar sobre el colector 1 antes de o al mismo tiempo que el marco de calentamiento 24 y, por otro 
lado, el marco de calentamiento 24 puede hacerse girar alejándose del colector antes de que el marco de presión 25 
se mueva de la misma manera o junto con dicho marco de presión. 
 10 
Estos dos marcos están conformados y presentan unas dimensiones de tal manera que cubren completamente al 
menos la cinta de metal dúctil 6 proporcionada en la parte revestida de metal perimetral 5 de la pared 4 transparente 
y en la parte de marco de metal perimetral 3 de la estructura de sujeción 1, y preferiblemente también una primera 
parte 5A (figura 2) de la pared 4 transparente que comprende al menos el revestimiento 5 de metal perimetral, y una 
segunda parte 3A de la estructura de sujeción 2 que comprende al menos parte del marco de metal 3, y la cinta de 15 
metal dúctil 6. 
 
Ventajosamente, el marco de calentamiento 24 se separa en dos elementos: un elemento de marco de 
calentamiento externo 26 para calentar sólo la parte de marco de metal 3 de la estructura de sujeción 1 y la parte de 
cinta de unión correspondiente proporcionada en esa parte de marco de metal, y un elemento de marco de 20 
calentamiento interno 27 para calentar sólo la parte revestida de metal 5 de la pared 4 transparente y la parte de 
cinta de unión correspondiente proporcionada en dicho revestimiento de metal. Ventajosamente, estos dos 
elementos 26, 27 están separados por un elemento térmicamente aislante 28 tal como por ejemplo un elemento 
cerámico, de fibra de vidrio o de polímero orgánico, y están conectados a medios de calentamiento 29, 30 bien 
conocidos diferentes, por ejemplo medios de calentamiento eléctricos. Estos medios de calentamiento 29, 30 25 
diferentes permiten elegir dos temperaturas diferentes para soldar la cinta de metal dúctil 6 al revestimiento 5 de 
metal de la pared 4 de vidrio y al marco de metal 3, en vista de las propiedades térmicas diferentes de estos 
materiales. Este aislamiento térmico en el marco de calentamiento 24 garantiza un proceso de soldadura rápido y 
eficaz al tiempo que se ahorra energía debido a que el revestimiento de metal de la pared de vidrio necesita 
calentarse menos que el marco de metal de la estructura de sujeción. 30 
 
El marco de presión 25 está dividido también en dos partes por el elemento térmicamente aislante 28, debido a que 
tal marco se realiza en un material térmicamente conductor, preferiblemente un material metálico, que puede 
transferir la energía térmica desde el marco de calentamiento 24 hasta las partes de colector 14, 6, 5, 4 con las que 
está en contacto la superficie inferior 25A del marco de presión 25. El marco de presión 25 puede comprender 35 
medios de enfriamiento internos 31, por ejemplo canales para el flujo de un fluido de enfriamiento, alimentado al 
dispositivo a través de un tubo 32 de enfriamiento y medios de enfriamiento 33. 
 
Los medios 11, 12 para mover automáticamente entre sus posiciones operativas M, N, P los marcos de 
calentamiento y presión 24, 25 son por ejemplo un gato hidráulico o mecánico, aunque puede usarse cualquier 40 
medio de movimiento adecuado conocido. Estos medios de movimiento 11, 12 permiten un movimiento rápido y 
eficaz de los marcos en sus posiciones operativas y garantizan que cuando sólo el marco de presión 25 está en su 
posición inferior P (figura 4) se ejerce una presión suficiente sobre la capa de aleación de soldadura ya fundida de 
modo que puede tener lugar una soldadura fiable. 
 45 
El uso de un dispositivo según la invención es como se expone a continuación. Una pared 4 de vidrio se coloca en el 
asiento 16 de la estructura de sujeción del colector de modo que presenta su perímetro revestido de metal 5 
coplanario con el canto 14 plano del marco de metal 3 de la estructura de sujeción, que ventajosamente se revistió 
previamente con estaño o aleación de plomo-estaño. El espacio 7 resultante entre la pared 4 transparente y el 
marco de metal 2 se cubre a continuación mediante una cinta de unión, tal como una tira o cinta de metal dúctil 6, 50 
también preferiblemente revestida con estaño, interponiendo finalmente una capa delgada de aleación de soldadura. 
La cinta de unión se calienta entonces descendiendo sobre dicha tira o cinta de metal dúctil 6 el marco de 
calentamiento y presión 8 y activando los medios de calentamiento 29, 30 del marco de calentamiento 24 que se 
mantienen a la temperatura requerida hasta que se funde el estaño y o el plomo-estaño que cubre la tira o cinta de 
metal dúctil 6 y el canto 14 plano del marco de metal 3 de la estructura de sujeción entremezclándose finalmente con 55 
la capa interpuesta de aleación de soldadura. La duración típica el proceso de fusión será del orden de 30 segundos, 
oscilando la temperatura del marco de calentamiento 24 entre 200ºC y 300ºC dependiendo de la geometría y la 
capacidad calorífica real de la pared 4 de vidrio y el marco de metal 2. A continuación el marco de calentamiento 24 
se eleva a su posición M (figura 1) sin interferir más con el colector y sólo se mantiene el marco de presión 25 sobre 
el colector. Al mismo tiempo este marco de presión se enfría ligeramente por debajo del punto de fusión de la 60 
aleación de soldadura activando los medios de enfriamiento 31 proporcionados en el marco de presión 25. Para 
garantizar una soldadura estanca al vacío, dicho marco de presión 25 debe ejercer sobre la cinta de unión una 
presión suficiente para mantener las superficies de la tira o cinta de metal dúctil 6, el perímetro 5 revestido de metal 
de la pared 4 de vidrio y el canto 14 plano del marco de metal 3 de la estructura de sujeción en contacto mecánico 
adecuado durante todo el proceso de solidificación de la aleación de soldadura. La duración típica del proceso de 65 
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solidificación será del orden de 30 segundos, oscilando la fuerza aplicada por el marco de presión inferior 25 entre 
10 Kg y 20 Kg por metro lineal de la cinta de unión. 
 
Finalmente, cuando se completa todo el proceso de soldadura, también se eleva el marco de presión 25 para 
permitir extraer el colector 1 soldado y sustituirlo por el siguiente colector. 5 
 
El dispositivo según la invención permite llevar a cabo la operación de soldadura de manera muy rápida sin la 
necesidad de trabajadores expertos, permitiendo la soldadura de unos pocos cientos de metros cuadrados de 
panales evacuados al día con una única línea de montaje automática. 
 10 
Aunque la invención se ha ilustrado y descrito en los dibujos y en la descripción anterior, la misma ha de 
considerarse como de carácter ilustrativo y no limitativo, entendiéndose que sólo se ha mostrado y descrito una 
forma de realización preferida y que se desean proteger todos los cambios y modificaciones comprendidos dentro 
del alcance de la invención. Por ejemplo el colector solar podría comprender una segunda pared transparente 
paralela a la pared 4 descrita anteriormente y que forma la pared inferior de la estructura de sujeción del colector 15 
que según esta forma de realización de la invención presenta una forma enmarcada. La colocación y/o la forma de la 
cinta de unión así como la forma y/o colocación de la capa revestida de metal de la pared de vidrio así como de la 
parte de marco de metal que van soldarse pueden ser diferentes de lo descrito anteriormente y pueden ser 
cualquiera de las variantes conocidas, por ejemplo descritas en el documento WO 2005/075900, en cuyo caso el 
marco de calentamiento y presión se modificaría de manera correspondiente en su forma de manera obvia para un 20 
experto en la materia que dispone del conocimiento de la invención descrita anteriormente.  
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REIVINDICACIONES 
 

1. Dispositivo para soldar de manera estanca al vacío entre sí un revestimiento (5) de metal perimetral de una 
pared (4) transparente con un marco de metal perimetral (3) de una estructura de sujeción (2) de un colector (1) 
solar al vacío, en particular un colector solar plano, comprendiendo dicho colector (1) una cinta de unión (6), 5 
preferentemente una cinta de metal dúctil (6), en particular una cinta de plomo y/o cobre, estando dicha cinta de 
unión (6) adaptada para sellar de manera estanca al vacío el espacio (7) entre dicha pared (4) transparente y dicho 
marco de metal (3), y estando dicha cinta de unión (6) adaptada para soldarse, en particular mediante soldadura 
blanda, con dicho marco de metal perimetral (3) y con dicho revestimiento (5) de metal perimetral de la pared (4) 
transparente, comprendiendo además dicha cinta de unión (6) una aleación de soldadura, estando dicho dispositivo 10 
caracterizado porque comprende unos medios de calentamiento (24) que están previstos para calentar una primera 
parte (5A) de dicha pared (4) transparente que comprende al menos una parte de dicho revestimiento (5) de metal 
perimetral, estando previstos además los medios de calentamiento (24) para calentar una segunda parte (3A) de 
dicha estructura de sujeción (2) que comprende al menos una parte de dicho marco de metal perimetral (3), estando 
previstos además los medios de calentamiento (24) para calentar dicha cinta de unión (6) hasta al menos la 15 
temperatura de fusión de dicha aleación de soldadura, cuando dicha pared (4) transparente se coloca en dicha 
estructura de sujeción (2) con dicha cinta de unión (6) superponiéndose al menos parcialmente a dicho marco de 
metal perimetral (3) y dicho revestimiento de metal, comprendiendo además dicho dispositivo unos medios de 
presión (25) para aplicar al menos en dichas primera y segunda partes (5A, 3A) y para aplicar al menos sobre dicha 
cinta de unión (6) una fuerza que garantiza un contacto mecánico de la aleación de soldadura fundida con dicho 20 
marco de metal (3) y dicho revestimiento de metal (5) durante todo el proceso de solidificación de dicha aleación de 
soldadura.  
 
2. Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado porque dichos medios de calentamiento (24) y medios de 
presión (25) están separados entre sí y porque el dispositivo comprende unos medios (11, 12) para mover 25 
automáticamente dichos medios de calentamiento y presión (24, 25) desde una primera posición operativa (M) en la 
que dichos medios no interfieren con el colector (1), hasta una segunda posición operativa (N) en la que dichos 
medios de calentamiento y presión (24, 25) están colocados sobre la primera parte (5A) de la pared (4) transparente, 
la segunda parte (3A) de la estructura de sujeción (2) y la cinta de unión (6), y hasta una tercera posición operativa 
(P) en la que sólo los medios de presión (25) están colocados sobre dichas primera y segunda partes (3A, 5A) y la 30 
cinta de unión (6).  
 
3. Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado porque los medios de calentamiento (24) comprenden al 
menos dos elementos de calentamiento térmicamente distintos (26, 27): un primer elemento (27) para calentar la 
primera parte (5A) de la pared (4) transparente, y un segundo elemento (26) para calentar la segunda parte (3A) de 35 
la estructura de sujeción (2).  
 
4. Dispositivo según la reivindicación 3, caracterizado porque los primer y segundo elementos de calentamiento (26, 
27) están incorporados en un único cuerpo y están térmicamente separados entre sí mediante un elemento 
térmicamente aislante (28).  40 
 
5. Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado porque los medios de calentamiento y presión comprenden 
unos elementos en forma de marco (24, 25).  
 
6. Dispositivo según la reivindicación 5, caracterizado porque los elementos de calentamiento y presión en forma de 45 
marco (24, 25) presentan sustancialmente las mismas dimensiones laterales y están articulados por separado a una 
estructura de soporte (10) de tal manera que en al menos un estado operativo (N) el elemento de calentamiento en 
forma de marco (24) se superpone al elemento de presión en forma de marco (25).  
 
7. Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado porque los medios de presión (25) comprenden asimismo 50 
unos medios para transferir la energía térmica generada por los medios de calentamiento (24), a la primera parte 
(5A) de dicha pared (4) transparente, a la segunda parte (3A) de dicha estructura de sujeción (2) y a la cinta de 
unión (6).  
 
8. Dispositivo según la reivindicación 7, caracterizado porque los medios de transferencia de calor y presión (25) 55 
están térmicamente separados en al menos dos elementos de transferencia de calor térmicamente distintos: un 
primer elemento para transferir calor a la primera parte (5A) de la pared (4) transparente y un segundo elemento de 
transferencia de calor que transfiere calor a la segunda parte (3A) de la estructura de sujeción (2).  
 
9. Dispositivo según la reivindicación 8, caracterizado porque los primer y segundo elementos de transferencia de 60 
calor están incorporados en un único cuerpo y están térmicamente separados entre sí mediante un elemento 
térmicamente aislante (28).  
 
10. Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado porque los medios de presión (25) comprenden unos medios 
(31, 32, 33) para enfriar la primera parte (5A) de dicha pared (4) transparente, la segunda parte (3A) de dicha 65 
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estructura de sujeción (2) y la cinta de unión (6), una vez que los medios de calentamiento (29, 30) han calentado 
dichas partes al menos a la temperatura de fusión de la aleación de soldadura interpuesta.  
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