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" Procedimiento para formar uniones

por estafio soldadura'.

Fobecifandsr NIBCO INC., entidad norteamericana, residente en 500
Simpson Ave., Elkhart, Indiana, EE.UU. de A.

ST
Este invento se refiere en general al arte de

la soldadura y de una forma mds especifica a la forme-
cidn de uniones por estafiosoldadura. En particular se
refiere a uniones por estafiosoldadura para conectar gc-

e cesorios de cobre y tubos como los empleados en insta-
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laciones de fontaner{a, a los procedimientos y materia=-
les para la realizacién de dichas uniones por estafiosol
dadura.

La resistencia.de una unién por estafiosoldadu-
ra a las fuerzas est{ticas o sensiblemente constantes
diferenciadas de las fueféﬁsi%ransitorias, se conoce co
mo "cafga méxima de traccién sin deformacidn apreciable,
0 "resistencia a la deformacién plédstica"., Debido a su
deficiente resistencia a la deformacién plédstica, que
puede ser inferior a 1/18 de la carga de corta duracién
de la wnién, le unidén por éstefiosoldadura es la parte
nds débil de las actuales instalaciones de fontaneria
de cobre, Esta debilidad de las unlones por estafiosolda
dure jroviene principalmente de la baje resistencia de
los actuales moteriales de soldadura. Se cree que esta
debilidad se debe también a los defectos en forma de oque
dades o vacios que ocurren en el espacio de la soldadura.

Los esfuerzos realizados haste el momento han
tenido poco éxito, tanto en el aspecto de aumentar le
registencia de los materiales de soldar y sus uniones
como en el de mejorar sus propiedades de soldadura para
disminuir la formacién de oquedades o defectos de solda
dura. Asi, las instalaciones de fontenerf{a de cobre, se-
gin estdn actualmente constituidas y segin se ensamblan,
se dlsefian con excesos estructurales, particularmente en
lo que se refiere a la taza de soldadura, en un esfuerszo
para asegurar una resistencia general adecuadas a la esta
flosoldadura. Se puede tener una idea de este exceso vien
do que la carge a la deformacién de una unién por estafio=

soldadura el 50% para una unién de 12,7 mm de emplomado
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es del orden de 45,3 kgs para un servicio de agua calien
te, mientras que la carga a la deformacidén para el tubo
de cobre y los accesorios en si es del orden de 1.359kgs
o mids, un factor de treinta o superior., El factor es ain
mayor para uniones de mayor tamafio.

A pesar de diseflar por exceso la taza de solda-
dura pars proporcionar unag mayor resistencia total en las
uniones, la unidad de resistencia a la deformacidén plds-
tica de los actuasles materiales de estafiosoldadura es
tan baja que la unién por estafiosoldadura de tipo tradi-
cional funciona & un nivel de factor de geguridad calcu~
lado en 2,8, que es uno de los mds bajos en la construc-
cidn de edificios. Si la resistencia de la unién en wn
largo plazo de las instalaciones clésicas, hubiera de te
ner un factor de seguridad equivalente al del resto de
la instalacidén la longitud de la taza de soldadura hebria
de ser varias veces mds larga de lo que suele ser,

La resistencia a la deformacién pléstica real
de las unioﬁes por estafiosoldadura formadas mediante ma-
teriales y téonicas tradicionales es a menudo inferior a
la resistencia calculads debido a las oquedades que se
forman en el espacio de la soldadura. Dichos defectos se
encuentran en instalaciones hechas por fontaneros inex-
pertos y-son demasgiado frecuentes cuando las realizan per
sonag relativemente inexpertas. Los mecanismos & 1los que
se puede responsabilizar de la formacidén de defectos son
numeroé;;tréero se ha descubierto que la humectabilidad
de la superficie y la velocidad o proporecidén de desparra-
mamiento de la estafiosoldadura deficientes y una fuerza

impulsora capilar que es completamente insuficiente para
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expeler el fundente de la unién y promover un llenado
completo son los factores mds descollantes.

Por lo expuesto se veri que se pueden obtener
ventajas importantes aumeniendo la resistencia a la de-
formacién de una unién pog{es@gﬁosoldadura. Una mejof;>
en la unidad de resistencie a la deformacién mejorarie
la resistencia general de todas las instelaciones«con’”
estefiosoldaduras. Concomiténtements, seria posible eli-
minar gran parte de loa cdlculos por exceso en disefio nor
males, disminuyendo la longitud de la taza de soldadura,
as{ como aligerando otros componentes incluyendo las tu-
berfias y, por consiguiente, se obtendrian reducciones de
costo considerables., Una mejora en la resistencia de la
unién proporeionarfa un factor de seguridad y confiabili
dad mayor y reduciria los fallos ocurridos por el uso o
servicio.

Las uniones conocidas realizadas hasta ahora,
como son las soldaduras fuertes (latén o aleacidén de co
bre o plata), tienen una resistencia a le deformacidn
pléstice sensiblemente mayor gue las soldaduras con alea
cién de estafio. Esas soldaduras fuertes exigen temperatu
ras mas elevades que las estafiosoldaduras. Este es un fac
tor que a veces no hace convenientes dichas soldaduras,
especialmente en construcciones de entramado donde las
temperaturas elevadas pueden resultar peligrosas. Asi,
pese a su deflciente resistencia a la deformacidn plést;
ca, la unién por estafiosoldadura es empleada con preferen
cia debido & su facilidad de instalacidn y a su baja tem-
peratura de fusidn y tembién a causa de sus buénas carac-
teristicas de flujo capilar a bajas temperaturas.
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. El presente invento proporciona nuevos y utiles
perfeccionamientos que aumentan considerablemente la re~
sistencia de las estafiosoldaduras en cobre, particularmen
te la unidad de resistencia a la deformacién pldstica de
estafiosoldaduras en condiciones de carga a largo plazo,
gin afectar las caracteristicas de fusidn a baja tempera~
tura y el buen flujo de la estafiosoldadura. Este invento
posibilita el mejorar la resistencia general de las insta
laciones de fontaneria de cobre y obtener todas las venta
jas mencionadas anteriormente. El invento se refiere a
uniones por estafiosoldadura mejoradas de estructuras y a
los_procedimientos y materiales empleados para la forme-
cién de tales soldaduras.

En general, el invento comprende la introduccidn
de un agente reforzador en la unidn con el fin de mejorar
las propledades de resigtencia de la capa de estafiosolda—
dura. El1 agente reforzador puede dispersarse por toda la
unién y, con preferencia, se introduce en forma de parti-
culas sblidas disgregadas. Con el fin de eliminar proble—
mes de corrosién electrogquimica que podrian ocurrir por
la introduccidn de dtomos en la instalacidn de estafiosol~
dadura-cobre, se usan particulas de cobre sensiblemente
libres de elementos de aleacién como el material preferi
do reforZador por dispersién.

t “Se pueden emplear diversas técnicas pare introdu
cir las particulas de cobre u otro material reforzante en
la unién, Una de las técnicas preferibles es la de utili-
zar un vehfculo fundente. Esto se puede eonseguir mezclan
do polvo de cobre en un fundente apropiado como, por ejem

plo, uno de los fundentes en pasta corrosivos disponibles
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en el mercado y aplicdndolo en una de las partes, por lo
menos, que se han de unir. Después se provee a la unién
entre las plezas que han de unirse, una estefiosoldedura
fundida, que puede ser wse~aleacidén normal al 50% de es-
tafio=plomo, y dejar que seh?nfgie la unidn para que se
forme una unidn fuerte de soldadura, en la que se halla-
ré el polvo de cobre en di;;ersién por toda ella,”

El material de novedad & base de cobrs-fundente
que comprende un aspecto del invento ofrece diversas ven
tajas de importancia. E1 fundente puede aplicarse en un
accesorio de una manera similer a la del fundente corrien
te y la mayor parte del polvo permanecerd en la wnién pa-
ra dar resistencis a la soldadura aplicads posteriormente.
No obstante, al contrario gque los intentos anteriores para
afiadir un agente reforzador directamente en la estafiosol-
dadura, la aplicacién del polvo de cobre en un vehfeulo
fundente no afecta adversamente a las caracteristicas de
flujo de la estafiosoldadura ni al tiempo mala temperatura
de la operacién de soldadura. El invento proporciona por
lo tanto un nuevo material fundente y una nueva técnica
de soldadura que da por resultado unas caracteristicas de
resistencia notablemente mejorades de la unidn formada y
ain asf, no exige una sensible modificacidn de las préeti
cas normeles de soldadura. As{, los métodos y materiales
del invento pueden usarse sin operaciones especiales tanto
por el personal experto como el inexperto para formar mee
Jores uniones de estafiosoldadura en cobre,

Entre otras ventajas del invento se encuentra la
de gue el nuevo compuesto de cobre~fundente pueda usarse

sin tener que cambiar el disefio de los accesorios normales
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de fontanerfa. El nuevo material fundente de este invento
es relativamente barato y no necesita del uso de equipo,
conocimientos o materiales especiales para su produccidn.
Ademds, se caracteriza por su larga duracién y puede tener
se almacenado antes de su uso sin que se deteriore.

El presente invento es un adelanto de novedad por
el descubrimiento de que, ademis de conseguirse un marcado
aumento en la resistencia de los materiales de estafiosolda
dura, es posible mejorar las propiedades de soldadura de
las uniones por estaliosoldadura y reducir sensiblemente o
eliminar la formacidn de oquedades en la capa de soldadura,
controlando el tamafioc y cantidad del agenfe reforzente en
dispersién,

Al realizar el invento, es preferible que el agen
te reforzante en dispersién se introduzca en la unién de -
estafiosoldadura mediente un vehiculo fundente. Esto se pue
de conseguir mezclando particulas del agente reforzante en
un fundente apropiado, tal como un fundente en basta corro
givo de los disponibles en el mercado, que se aplica en
las piezas que se han de unir del modo normal. A continua-
cién se exponen otras técnicas para la introduccidn del
agente reforzante en dispersién. Los polvos de cobre han
probado ser especialmentie eficaces como agentes reforzan-
teos, aunqﬁg'el invento también compren&e el empleo de otros
materibles como son el cristal ¥y otros que no produzcan co
rrosibén elepproquimica del sistema de estofiosoldadura-co-
bre.

El nuevo material de cobre-fundente que comprende
un aspecto de este invento ofrece muchas ventajas. Se puede

introducir hasta un 80% en peso de cobre en un fundente en
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pasta y éste aplicarse sobre un accesorio de una forma si-
milar a como se hace con un fundente corriente. La mayor
parte del polvo permenece en la unién para dar resistencia
a la.soldadura de estafio #Plicada posteriormente; no obs~
tante, al contrario que los,intgntos realizados hasta el
momento, que se han reallzado aplicando el agente reforzan
te directamente a la estaﬁosoldadura, la aplicaclén del pol,
vo de cobre en un vehiculo fundente no afecta adversamente
a las caracter{sticas de fluidez de la estafiosoldadura, ni
el tiempo y temperatura de la operacién de soldadura. El
invento proporciona por consiguiente un nuevo material fun
dente y una nueve técnica de soldadura que dan por resulte
do unas caracter{sticas de resistencia notablemente mejora
das de la wnién formada, y atn asi, no exigen una sensible
modificacién de las prdcticas normales de soldadura. As{,
los métodos y materiales del invento pueden usarse sin ope-
raciones especiales tanto por personal experto como inexper
Yo, para formar mejores uniones de estafiosoldadura en cobre.
Se ha descubierto que la cantidad minima dptima
del agente reforzante en dispersidén seria del orden de apro
ximadamente un 20% en peso en el fundente y que la distribu
cidn del tamafio minimo de particulas debiera ser de un 85%
de menos de 325 mallas. El examen de estafiosoldaduras he-
chas con un compuesto fundente que contenga aproximadamente
de un 20% a un 80% en peso de polvo de cobre con una distri
bucidn de tamefo de partfcula del 854 de menos de 325 mallsm
indica menos oquedades visibles al microscopio y menos ime
perfecciones que las uniones de soldadura hechas semin otros
procedimientos, Ias grandes oquedades quedan précticamente

eliminadas. A pesar de que el mecanismo responsable de esta
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sengible redﬁccién de vacios en el espacio de la soldadu~
ra no estd claremente comprendido, se cree que un factor
gobresaliente es un aumento de la fuerza capilar o aceidn
dindmica de la estaefiosoldadura fundida. Esta creencia se
basa en las observaciones hechas de que el menisco de sol-
dadura avanza por igual por las uniones de una manera tal,
que expele casi totalmente las deposicionss de fundente y
evita el atrapsmiento de fundente y gas. Asi, el empleo

de particulas distribuidas de cobre promueve el completo
llenado de la unidén por la estafiosoldadura y da por resul-
tado una mayor dree de soldedura que en las uniones de es-
tafiosoldadurs normal del mismo tamaiio. E1l aumento del drea
llena de soldadura es otra razdn para la obtencidn del im~
portante aumento de resistencia de las uniones soldadas-de
acuerdo con este invento,

.Entre otras ventajas se halla la de que el nuevo..
producto de cobre-fundente puede usarse sin cambiar el di-
sefio o forms de los actuales accesorios de fontaneria.,El
nuevo material fundente es relativamente barato y no exige
el empleo de equipo especial, conocimientos o materiales es
peciales para su produccién.Ademds, se caracteriza por su
larga duracidén y porque puede almacenarse antes de su uso
sin que se deteriore,

*Por consiguiente, la finalidad del invento es
propordionar uniones de estafiosoldadura de resistencia mejo-
rada y 1Q34&éﬁodos ¥y materiales para realizar estas unio-
nes., Una finalidad més especifica del invento es proporecio-
nar el empleo de un agente reforzante en dispersidn en una

cantidad y tamafio que se ha visto resultan eficaces para

sumentar la resistencia de los materiales de estafiosoldadu=-
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ra y para reducir sensiblemente o eliminar la formacidn
de oquedades o vacios en la capa de soldadura.

Otras caracteristicas, objetos y ventajas del in-
vento y un mayor comprendimisnto del mismo se pondrdn de
relieve en el transcurso de.la descripeidn siguiente refe-
renciada por los planos adjuntos.

e H

En los planos, las figuras 1 a 8 son esduéhas 6
griaficos, que representan los datos de carga mixima de
traceidn sin deformecidén apreciable o resistencia a la de-
formacién pléstice de uniones hechas de acuerdo con el in-
vento comparados con log datos de resistencia a la defor-
macién de uniones de estafiosoldadurs normal,-

Segin se ha descrito de una forma general ante-
riormente, el invento se refiere a la formacién de uniones
por estafiosoldadura mediante el empleo de un agenie refor—
zente, en una forma eficaz para aumentar la resistencia del
material de soldadura y reducir la formacidn de oquedades
0 vacios en la capa de soldadura. El invento se refiere tam-
bién a los procedimientos y materiales empleados para in-
troducir el material reforzante en la unién. En las modali-
dades preferidas del invento que se van a describir, el
agente reforzante tiene la forma de particulas disgregadas,
que ge afiaden al fundente y el fundente se aplica en las
partes metdlicas de una forma similar a como se hace con wun
método corriente.

Ias materias principales en cuestidn paras llevar
a cabo los prineipios o conceptos de preferencia del inven-
to son? el material partioular elegido como agente reforzan
te, el tamefio de particula, y la cantidad de particulas

afiadidas &l fundente. Ia composicidn especifica del fundente
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"en i no tiene una importancia vital y se pueden elegir
varios de los fundentes comercialmente disponibles depen~
diendo del tipo de soldadura a realizar. Igualmente, el
material de estafiosoldadura a emplear puede ser cualquier

5a +ipo corriente.

En los ejemplos especificos que se exponen més
adelante se empled, como vehiculo para introducir las par-
ticulas en las uniones de estafiosoldadura, un fundente co-
rrosivo en pasta corriente que se vende con la marca re-

10, gistrada de Oatey N2 5 por la L.R. Oatey Co., de Cleveland,
Ohio. Ia aleacién de soldadura empleada para las uniones
fué una estafiosoldadura de estafio-plomo al 50%., Estos ma-
teriales se eligieron simplemente porque actualmente tie-
nen un amplio uso en instalaciones de fontaneria en cobre,

15. pero debe entenderse que el invento no queda limitado a
los fundentes y materiales de estafiosoldadura empleados en
los ejemplos.

Un requisito principal de cualquier material y
técnicas comercialmente aceptables para reforzar uniones

20, de cobre con estafiosoldadura es el de evitar la alteracidn
del sistema bdsico soldadura-cobre por la introduccidn de
un nuevo dtomo metdlico que pueda producir una corrosién
electroquimica. Teniendo esta consideracidn en cuenta, la;'
particulaé“ae cobre comercialmente puro son el agente re-

25, forzante preferido, aungue el invento comprende el empleo de
aleaciones.qye contengan cobre. Los polvos de cobre electro
1{tico, que tienen un porcentaje bajo de elementos de alea-—
cién y que pueden considerarse comercialmente puros, son
particularmente apropiados para los fines de este invento.

30. A pesar de que se indica el cobre como el material reforzan
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. te preferido, el invento comprende también el empleo de
otros materiales inertes, como son las particulas del
eristal u otros, que no produzcan corrosidn u otras ac-
ciones perjudiciales ew %m-unién de soldadura. .

5. Segin se ha indicado, otre consideracidn que se
debe tener presente en la formacidn de uniones de solda-
dura reforzada y libre de.;auedades es el tamafio “Ge ﬁg}-l
ticula del agente reforzante. Para formar uniones por es-
tefiosoldadura, el tamaifio mdximo de particula estd deter—

10. minado por el huelgo de las piezas en la unidén.El huelgo
total de la mayoria de los accesorios es de aproximada-
mente 0,15 mm, en cuyo caso es preferible que el tamafio
méximo de particula sea de 0,076 mm (100% menos de 200

. mallas). las particulas que tienen un tamefio mdximo de

15, 0,076 mm pueden distribuirse alrededor del extremo del tu-
bo o por el interior de la taza de soldadura,y mantener-
se concéntricos los dos elementos de acuerdo con las bue~
nas précticas de soldadura.

Segun este invento, se ha determinado que la

20, distribucidn del temafio minimo de particula sea del or-
den del 85% o menos, menos de 325 mallas. Los polvos que
con mayor preferencia se han empleado con éxito en las
combinaciones de fundentes tenfen un temafio mdximo de par-
ticule de aproximademente 0,076 mm (100% menos de 200 ma=~

25. 1llas) y un tamefio minimo de particula del orden de apro-
ximadamente un 50% a un 81% menos de 325 mallas, con un
tamafio de particula por término medio de aproximadamente
44 micras. Los polvos extremadamente divididos, v.g., 100%
menos de 400 mallas, pueden producir algﬁnVefecto refopr-

30. zante., No obstante, se ha observado que las uniones for-
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nedas con es0s polvos muestran ogquedades en la capa de
soldadura similares a las de las uniones clésicas,
Existen diversos polvos disponibles en merca-
do que satisfacen el pardmetro anterior del tamefio de
particula y se pueden usar para los fines de este in-
vento. Los siguientes son tres polvos tipicos de cobre
electrolitico que se han usado con éxito:
1. Polvo de cobre electrolitico AMAX Tipo B
(Americen Metal Climax, Inc) 99,5 min, cu, Densidad apa-
rente 2,5 ~ 2,6 gm/cm3.
Aneligis de criba

en 100 mallas 0,2 %
en 150 mallas 1-11%
en 200 mallas 13-23%
en 250 mallas 3=10%
en 325 mallas 17-27%
menos de 325 mallas 45-53%

2. Polvo de Cobre Granular MD 201 (Metals
Desintegrating Corporation) 99,04 Cu, Densidad aparente
2,4 - 2,8 gms/cmB.

Andlisis de criba (%)
100 % menos 200 mallas
85% menos 325 mallas
#-. 3, Polvo de Cobre Electrolitico Cribado
{ +. Analisis de Malla

___en 100 mellas 0,0%
"én 150 mallas 1,1%
en 200 mallas 12,7%

en 250 mallas 9,5%

- en 325 mallas 19,8%
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menos de 325 mallas  55,5%

Se han empleado fundentes con un contenido de
tan solo un 5% en peso de polvo de cobre para producir
estafiosoldaduras con unse«mejor resistencia.También se.
pueden aiiadir grandes cantldades de polvo al fundente
resultando las uniones reforzadas, pero se ha observado
que los fundentes en pasta que contienen grandes”cantl-
dades del polvo se aplican con mayor dificultad que los
fundentes de pasta normales.

A pesar de que los fundentes con un contenido
de tan solo un 5% de polvo de cobre han demostrado dar
resultados mejorados, se he determinado que otro pard-
metro del compuesto fundente-cobre preferido es la can-
tidad de cobre que se use, Los limites preferidos de la
cantidad de polvo de cobre o de cualquier otro agente
reforzante en el fundente es de aproximadamente de un
20% en peso a un 80%, A pesar de que las cantidades me-

nores de contenido de polvo de cobre en el fundente pue

den producir algo de efecto reforzante en la soldadura,
se ha averiguado que cuando el contenido es inferior al
20% en peso en el fundente las uniones muestran normal-
mente imperfecciones en forma de oquedades y a simple
vista no son diferentes que las uniones sin reforzar.
Ias cantidades superiores al 80% pueden también propor-
'cionar‘mejoras a la resistencia de las uniones, pero en
esos casos resulita difiell aplicar el fundente-cobre en
le unidn y el fundente puede guitarse al montar el tubo
en la tagze de la goldadura.

Bl polvo de cobre en las cantidades indica-

des puede fdcilmente mezclarse en el fundente sin necesi
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dad de técnicas de menejo o equipo especiales.Segun

se indicd anteriormente, la composicidn resultante
tiene una larga duracidn y puede almacenarse por espe—
cio de un afio o mds entes de su empleo.

Para usarlo, el compuesto fundente-cobre pue~
de aplicarse de casi la misme menera gue los fundentes
tradicionales, aungque se ha observado que las pastas
de fundente que contienen grandes cantidades del polvo
se aplican con algo mds de dificultad que la pasta co-
rriente, La estafiosoldadura intruducida después es acep
tade fdcilmente en la unidn y la unidn acabada tiene
una apariencia exterior similar a cualquiers normel,lea
estafiosoldadure puede aplicarse en la unidén de la forma
cldsica, como puede ser fundiendo la soldadurs al poner
la en contacto con una sﬁperficie calentada a la tempe~
raturea de soldar, dejando que el material de la solda-
dura fluya y llene el espacio de la unién,dejando enton-
ces enfriar las superficies metélicas. El invento puede
llevarse a la préctica también junto con los tipos de
construceidn y procedimientos descritos en las solicitu~-
des copendientes.

N¢ de Serie 323.795, registrada en Espafia el 3/4/66

y N2 de Serie 327.595, registrada en Espafia el 6/6/66
_ Les prubas contra las deformaciones pldsti-

cai aqg}eradas de las uniones por estafiosoldadura,for-

madas empleando el compuesto de fundente-cobre desgeri-

to hen d@mostrado una gran mejora en la resistencia de

le capa reforzada de soldadura. Segun se expuso ante-

riormente esta mejora se debe en parte al aumento en

la unidad de resistencie a la deformacidén pléstica de
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Ta soldadura reforzeda y también a la soldadura refor-
zada y tambidn a la sensible eliminacién de oquedades

en el espacio de la soldadura. En una de esas pruebas
aceleradas, una seccquggshprueba de wniones manguitos
de wnién de 12,7 mm colocadas bajo une carga de 70,30
k'gs/cm2 de esfuerzo cortémte’y que contenia tres uniones
de tipo tradicional en la# que la soldadura se habia~ '
reforzads con un compuesto de fundente-cobre que conte-
nia un 66% en peso de cobre, indicd una mejora minima

en resistencia a la deformacidn pléstica de un factor

de 7: 1. La mejora méxima de resistencia adn no ha sido
determinada, puesto que esta prueba no se habia termina-
do ain en el momento de redactar esta memoria. ILas tres
uniones de soldadura realizadas con materialesAy proce-
dimientos clésicos fallaron al cabo de tan solo 101 ho-~
r.g, Una de las uniones soldadas empleando el refuerzo
de fundente~cobre falld al cabo de 725 horas, pero el
resto de las uniones de soldadura reforzada han resisti-
do una prueba de mds de 3000 horas.

Otra prueba acelerada produjo resultszdos simi-
lares a la expuesta énteriormente. En esta prueba se hi-
Z0 una unidén labrada de 12,7 mm empleando un 66% en pe-
20 de cobre en el fundente. Se aplicéd una carga de es-
fuerzo cortante de 42,18 kgs/cm2 a la wnién y hoy conti-
nda la prueba todavia sin haber mostrado signo de fallo
alguno, pasadas mds de 4.000 horas. Una carga similar
sobre una unidn de estafiosoldadura corriente al 50% de
estafio=plomo falld al cabo de 1.500 horas.

También se han realizado pruebas de resisten-

cia a la deformacidén pldstica a largo plazo pars demos-
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“rer la resistencia mejorada a la deformacidn de las sol
daduras reforzadas con cobre bajo la accién de una car-
ga cortante a largo plazo, Los procedimientos de las
pruebas son simileres & los descritos en el Informe N2
58 de la publicacidén "Building Materials and Structures"
(Estructuras y Materiales de Construccién) de Swanger y
Maupin, publicado el 20 de dloiembre de 1940 por el Ne-
gociado de Normas. En le mayoria de los casos se eligie
ron cargas mayores a las de Swanger y Maupin debido a la
resistencia aumentada de las uniones reforzadas con fun-
dente-cobre y al deseo de reducir el tiempo total de

las pruebas.

La tabla siguiente resume las pruebas a largo
plazo de varios ejemplos o muestras de uniones realiza-
das con fundente-cobre de acusrdo con los principios de
este invento., In cada uno de los ejemplos los polvos de
cobre se mezclaron con un fundente en pasta corrosivo
Oatey N2 5 mencionado anteriormente, E1 polvo de cobre
fué el enteriormente descrito: polvo de cobre'electroli
tico ANMAX Tipo B de la American Metal Climax, Inec, del
que se quitaron mediante temiz todas las particulas de
tamaiio mayor a menos 200 mallas (0,076 mm).

La soldadura de estafio empleada para las unio-
nes era una estafiosoldadura al 50% de estafio-plomo nor-
nal, Séaéiigieron este fundente y materiel de estaiiosol—~
dadd%a'éimplemente porque actualmente se emplean con
gran profmeidn en instalaciones de fontanerfa de cobre
y se debe comprender que el invento no queda limitado

al empleo de estos materiales empleados a titulo ilustra

tivo,
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NUMERG DE  TAMARO DE PORCENTAJE CARGA DE ES NUMERO HORAS

EJENPLO UNION DE COBRE  FUERZO COR- DE  ACUMU-
PANTE EN FALLOS TADAS
KGS/CM2
1 12,7 mn 66.%, 26 0 3655
2 12,7 mn 66 % 40 0 3655
3 12,7 mn 504° 7 26 0 3655
4 12,7 mnm 50 % 42,53 0. » 3672
5 12,7 mm 4% 26 0 3672
6 12,7 mm 34 % 41,83 11 3672
7 12,7 mm 20 % 26 0 3672
8 12,7 mm 20 % 42,53 12 1922

Pomando como referencia los planos, las figu-
ras 1=8 ilustran los datos marcados por coordenadas
para cada ejemplo individual listado en la tabla ante-
rior, en comparacidn con los datos graficados calcula-
dos partiendo de los resultados de Swangen y Maupin.
Ias lineas sélidas de las figuras 1-8 indican los re-
sultados de las pruebas en los ejemplos del invento,
mientras que las lineas punteadas estédn basadas en
los datos de Swanger y Maupin e indican los datos por
término medio esperados de deformacidn pldstica para
la carga de esfuerzo cortante de la prueba o datos cal-
culados para cargas mis pesadas.

La Tabla siguienfe informea de los resultados
de pruebas de traccidn a corto plazo de uniones de
soldadura corriente en cobre y de soldaduras reforzadas
hechas en cobre pero segin este invento. A titulo de
informacidn sobre procedimientos de pruevas, se debe~
réd notar que las pruebas ordinarias de resistencia a

la traceidn mediante coeficientes normales de esfuer-
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zoé aplicados no revelan gran coss respecto a la re-
sistencia de las uniones de estafiosoldadura. Esto se
debe a que el tubo fallard bajo cargas a corto plazo
antes que 1lo haga la unidén de soldadura a menos que
ésta tenga défectos extraordinarios. Si el tubo se
sustituye por uns barra sdlida, el manguito soldado se
ré el que se rompa con frecuencia. Por consiguiente
para realizar pruebas de resistencia a la traccidn de
corto plazo, el procedimiento seguido fué el de redu-
cir el drea de la soldadura de manguitos normales de
unidn acortando la longitud de la taza de soldadura
haste que la wnidn fallaba por la soldadura. Entonces
se hicieron manguitos del mismo tamafio empleando el
nuevo fundente de cobre ¥y se averigud que el aumento
de refuerzo por término medio era del 10 al 15%. |
Término medioc de Traceidn
TAZA CORTADA SOLO FUNDENTE Cu~FUNDENTE REFORZADO % DE

Tongitud (66% Cu - 34% Punden AU-
te - MEN~-
0
9,53 21872 Kg/en® 245 Kg/cm® + 119
6,35 173 Kg/em® 195 Kg/cm? + 12%
3,18 110 Kg/cm2 127 Kg/cm2 + 154

Por lo anterior se verad que la mejora en la
resistéiicia de las uniones normales en cobre es sustan—
cial y*que se puede obtener esta mejora de una manera
précticg y fécil de realizar aplicendo un fundente que
contenga wn agente de refuerzo a las partes que se han
de wnir y después introduciendo une estafiosoldadura fun-
dida del modo usual. E1 fundente preferido puede des=

cribirse en general como un vehiculo fundente que cone
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tiene de un 20% a un 8o0% aproximadamente, en peso, de
particulas reforzantes, que preferiblemente adoptan la
forma de un polvo de cobre, con una distribucidn de ta=-
mafio minimo de particg%gwgg aproximadamente wn 85% o
menos, de menos de 325 mallas y un tamafio médximo de~-
particula que no exceda de 14 mitad de la holgura total
del disefio del manguito “oaccesorio de unién, Yo e
Las uniones acahadas pueden describirse en
general como caracterizadas por una dispersién por toda
la capa de soldadura de particulas libres, preferible-
mente polvo de cdbre, con una distribucién de tamafio
minimo de particule de aproximadamente un 85% o menos,
menos de 325 mallas. A pesar de que la téenica preferi-
da de introducir el polvo en las uniones es mediante el
uso del fundente de novedad, debe comprenderse que las
particulas de cobre del tamafio especificado pueden
electrodepogsitarse en el accesorio.También se prevee
que el polvo de cobre u otro material reforzante pueda
depositarse previamente en la taza de la soldadura o
en el accesorio con un fundente en pasta.

A pesar de que el vehiculo fundente se ha des-
crito como la manera preferida de introducir el agente
reforzante en la unidén, se debe comprender que se pue-
den emplear otras técnicas, A titulo de ejemplo, se pre
vee que las particulas metdlicas, como pueden ser las
de cobre, puedan electrodepositarse en el accesorio. Co
mo variante, se podria depositar una cantidad de parti-
culas en el accesorio con un fundente en pasta. Adn otra
téenica comprendida en el invento es colocar una malla

formada de cobre u otro material compatible con el sis
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tema d¢ estaliosoldadura-cobre alrededor del extremo del
tubo antes de introducir la estafiosoldadura fundida.

Segin se emplea en esta memoria el férmino
"1ibre" al referirse al agente reforzante en disper-
sidn significa que el agente no se encuentra en aleacién
sensible con la capa de soldadura. El término "cobre"
se emplea en la memoria y revindicaciones en un sentido
general y comprende el cobre comercialmente puro, asi
como los metales y alcaciones que contienen cobre,

A la vista de la detallada descripcidn del
invento, se ocurrirdn muchas modificaciones y variacio-
nes 8 los expertos en la materia. Por lo tanto, se de-
berd comprender que, dentro d€l alcance de las reivin-
dicaciones adjuntas, se puede llevar el invento a la
préctica de un modo diferente al descrito ilustrado en
esta Memoria de una forma especifica

NOTA

Descrita suficientenente la naturaleza del
invento asi como la manera de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior—
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
También se hace constar que el invento corresponde a una
solicisud de patente prescntada en Norteamerica con los
nlmeros..509.053 de 22 de noviembre de 1965, y 509.070
de 22_53 noviembre de 1965, acogiéndose por lo tanto
a los bengicios gue conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo que constituye la esen-
cia del referido invento y por lo que se solicita Pa-
tente de Invencidn por veinte afios en Espafia sobre:"
PROCEDIMIERTO PARA FORWMAR UNIONES POR ESTAﬁqSOLDADURA",

caracterizandose por lo siguiente:
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18,- Procedimiento para formar uniones por esta-
flogoldadura, caracterizado porgue se colocan las piezas
que se han de unir en yustaposieidn, introduciendo un ma=-
terial reforzante de la estaliosoldadura en la unidn en-—
tre piezas, aportdndosé WEterial de estafiosoldadura fun-
dido en la unidn y enfridndose a continuacién para for-
mar una unidén en la gue e;uyaterial de refuerzo no sg‘ya-’
1le en aleacidn con la capa de soldadura. “

28,~- Procedimiento segin las reivindicaciones 1,
caracterizado porque el materisl reforgzante de la solda-
dura se introduce en la wnidn en forma de pariiculas sé-
lidas libres,

8,- Procedimiento segun las reivindicaciones
1y 2, caracterizado porgue la etapa de introduccidn de
particulas del material reforzante se efectia aplicando
el materisl en una de las piezas metdlicas por lo menos
y un compuesto fundente que contiene una cantidad de par-
t{culas disgregadas del material sbélido de refusrzo de la
soldadura,

8,- Procedimiento segin cualquiera de los rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque las particulas
de material reforzante consisten en una cantidad de polvo
de cobre con un tamafio miximo de particulas por término
nedio inferior a la holgura existente entre las pilezas
a soldar,

a,- Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque las particulas
se introducen antes de colocar las piezas a soldar en
yustaposicidn,

68,~ Procedimiento segincualquiera de las reivin.
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dicaciones 1 a 4, caracterizado porque las particulas
se introducen antes de aplicar la estailiosoldadura fundi-
da.

7%,~ Procedimiento semin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el material
reforzante se introduce aplicando en una de las piezas
metdlicas, por lo menos, un compucsto fundente que con—
tiene de asroximadamentie de un 20 a un 80% en peso de
particulas slidas de wn material reforzante de la solda-
dura.

82,~ Procedimiento segin cualguiera de las rei-
vindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el mateorial
s0lido se compone de particulas que tienen una distribu-
cidn de tamaiio minimo de particulas del 85% a menos, de
menos de 325 mallas. '

8,~ Procedimiento sesin las reivindicacionocs

1 a 8, caracterizado porque el tamafio mdximo de particu-
las cobre es de aproximadamente 0,076 mm.

108,~Procedimiento semun las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la composicidn de mate-
ria apropiada pars formar la union estafiosoldadura com-
prende un vehiculo fundente compuesto de particulas dis-
gregadas sélidas de un material reforzante sélido de es~
taiiosoldgdura.

, -.1l2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 10,

-

caracterizado porque dichas particulas son un material
inerte a 13 accidn electroquimica en un sistema dc esta=~
fiosoldadura-~cobre.

128,~ Procedimiento sesin la reivindicacidn 11

caracterizado porque dichas pariticulas consisten en vol-
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w0 de cobre en una cantidad de un 5% por lo menos del

peso de dicho vehiculo fundente.

- 138,~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 10 a 12, caracterizado porque el vehiculo funden=-
te tiene la forma de HZfEEndente en pasta y el maté~
rial reforgzante es polvo 'de cobre con un tamafio méxi-
mo de particula de aproximadamente 0,076 mm y wpa dig-
tribucidn de tamafio minimo de particula del orden del
50% al 81% de menos de 325 mallas,

148,~ Procedimiento para formar uniones por
estafio soldadura, tal y como queda sustancialmente des

crito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Madrid, 2 NOV. 468
NIBCO INC.,

). GOMEZ ACEBO Y MODE
s p- Elrmede: . Harnindez Rulz
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