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RESUMEN

Se describen algunas de las uniones metal-vidrio más
frecuentemente realizadas en nuestros Laboratorios. También se in

dican las etapas básicas en su realización y las características­
más importantes de los vidrios utilizados.

(1) INTRODUCCION

Aunque no exenta de dïficultades es posible, a costos relativamente bajo�
la realización de uniones vidrio-metal a escala de laboratorio. Estas uniones son bá-

sicas para el montaje en nuestros sistemas de ultra alto vacío de diferentes disposi­

tivos electrónicos: manómetros de ionización, espectrómetros de masas, conexiones de

alta tensión, lineas de entrada de gases, etc. Nuestras realizaciones se reducen bés!
camente a dos clases de unión: kovar-vidrio y volframio-vidrio, aunque también pode-

mos realizarlas en molibdeno-vidrio,'

Varios fabricantes de vidrios, entre ellos, Sovirel-Corning de Francia,

Jena de Alemania, etc., producen vidrios que son soldables a esos metales. Básicamen­

te la unión requiere dos condiciones: la capa de óxido que se forme en el metal sea

capaz de reaccionar con el vidrio y formar el "cemento" de unión, y, la segunda, que

los coeficientes de dilataci6n, metal y vidrio, sean similares, de forma que no se

produzca la rotura debido a expansiones diferentes.

(2) CLASES DE UNION

En la Tabla I resumimos las características más importantes de los vi­

drios y metales utilizados. El volframio suelda directamente al vidrio B-40, que a

su vez lo hace directamente a "Pyrex", que es el vidrio normalmente utilizado en nues

tro laboratorio. Los coeficientes de dilatación son gradualmente decrecientes y los
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de los metales son muy similares a ellos.
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En la Tabla II indicamos las uniones kovar-vidrio �ás frecuentemente rea-

lizadas, con lfldicaci6n de los diámetros del kovar y vidrio, y, en la última columna

la aplicaci6n más directa de los mismos. Las bridas son del tipo de cierre de "filo

de cuchillo" y las soldaduras de la uni6n se realiza� despu�s de haber soldado el vi-

drio por "heliarc".

uni6n al metal.

Las figuras 1 y 2 representan esquemáticamente la cadena de vidrios y su

Figura 1.- Esquema de una cadena de uni6n

"pyrex-kovar" soldable a brida

de cierre de cuchillo de 70 mm ¢

Figura 2.- Esquema de la cadena en la

realizaci6n de una "ventana

de observaci6n" en vidrio

pyrex.
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Otro tipo de uni6n que utilizamos ampliamente son z6calos de vidrio pren­

sado que incorporan pasamuros de volframio de 1.5 y 1.2 mm de diámetro, soldables a

vidrio 8-40 y después a pyrex.

En la sesi6n poster se exhiben fdtografias de las diferentes uniones rea-

lizadas. Desafortunadamente la forma de reproducci6n de la publicaci6n no permite su

(3) REALIZACION

Aqui resumimos, de acuerdo con nuestra experiencia, las etapas básicas

del proceso. Una informaci6n mucho más completa puede verse en las referencias (1) y

(2) .

(3.1) Preparaci6n mecánica y tratamiento del kovar. Primeramente se cortan los mangu!
tos a la longitud requerida y el borde que se soldará al vidrio se redondea con

un radio aproximadamente la mitad del espesor.

(3.1.1) Pulido mecánico del kovar, utilizándo papel abrasivo de 6xido de aluminio, de

100 y 200 granos sucesivamente. Un pulido excesivo produce uniones frágiles.

El borde a soldar debe estar exento de marcas longitudinales.

(3.1.2) (Optativo, hemos obtenido soldaduras fiables sin esta operaci6n). Sumergir la

o
pieza durante 2-3 minutos en ácido clorhidrico concentrado a 80 C, seguido de

un aclarado exhaustivo.

(3.1.3) Sumergir en alcohol y secar con chorro de aire caliente.

(3.1.4) Tratar la pieza en horno de H húmedo a 9500C durante 45 minutos.
2

(3.1;5) Si no se procede con la soldadura al vidrio, almacenar en recipientes libres

de polvo (bolsas de polietileno).

(3.1.6) No tocar la superficie a soldar con las manos desnudas.

(3.2) Preparaci6n del vidrio. Utilizar diámetros 1 mm mayor que el externo del tubo

de kovar.

(3.2.1) Eliminar las particulas de polvo y suciedad del vidrio

(3.2.2) Lavar con agua jabonosa y aclarar convenientemente, en la etapa final en agua
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destilada.

(3.3) Realización de la soldadura. Uniones superiores a 16 mm de diêmetro requieren

la utilización de torno de soplado de vidrio. Mechero de gas-oxigeno-aire.

(3.3.1) Instalados el kovar y vidrio en el torno calentar aquel en llama gas-aire has

ta que se produzca una ligera capa de 6xido (temperatura de la superficie

a
BOO C). La capa de óxido debe ser lo suficientemente espesa para,oscurecer

el brillo metêlico.

(3.3.2) Calentar el borde del vidrio y llevarlo en contacto con el bl�yytl del kovar, au­

c.�
mentar la temperatura y�la paleta de carb6n establecer el contacto' del vidri�

fundente, con el borde del kovar, seguir presionando hacia fuera, hasta que

queda formada la uni6n. Evitar la formaci6n de burbujas de aire en la uni6n.

(3.3.3) Templar a la llama.

(3.3.4) Templado en horno: 3 horas a 5250C, reducir a 475 a 10 por minuto. Despu�s,

o. o.
5 C por m�nuto hasta los 150 C. Enfr�ar y sacar del horno.

(3.4) Inspección. La uni6n debe quedar exenta de burbujas de aire y fisuras. obser

var con lupa a 16 X.

(3.4.1) Examinar con el polariscopio que est� exenta de tensiones.

(3.4.2) Despu�s las sometemos. a la prueba de N2 liquido. Envuelta en papel se sumer­

ge en el baño. Despu�s se repite el examen que no debe revelar fisuras.

(3.5) Limpieza final

(3.5.1) Desengrasar en vapor de tricloretileno

a

(3.5.2) Sumergir en êcido clorhidrico concentrado a 80 C. Seguido de un aclarado ex-

haustivo.

(3.5.3) Aclarar en agua muy caliente.

(3.5.4) Aclarar en agua destilada y despu�s en acetona.
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