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. & wa temperatura superior zl puato de fusila de 8ste Gltimo, pero

| se considera, por lo menos en cierio grado, metalirgicamente unida.
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Bsia invesncifa so rolaciona coa la unidn de miembros de

aluninio por soldadura amerilla, sariiculermento mediante scldadura
amarilla al horno. Por miembres de aluminie se entienden formas Gvi-
les, piezas o componentoes cczstruidos do aluminio o sus aleaciones.
Tal como se rocoxoce generaimente, los miembros do alunie
nio que scu wnides por sclécdura émarilla, a lcs que con frecuencia
so haco referenciz por motel original, se wnen medlante un metal do
relleno dostinado a tal tipo de unifn dcl aluminio, ordinariemente
wna sloacidn de aluminio y silicio que iiene wn punto de fusidn ligerg)
mente inferior al del metal original, La soldeduwra amarilla se efec-

4$0a calentando los miembros do zluminio a wair ¥y ol metal de relleno

inferior al del primerc. El metel de relleao fundido fluys y forma

un Pfilete de wnidn entre 1oz miexbros do metal origimals Se produce

oierta difusitn entro le metal original y el de relleno y la junta

Normalmente, se cmplea un fundonte de sal haluro metali-
co alealino para veacer ol rovestimionto dxido sobre el metal origi-
nal y pormitir que ¢l metal de rclleno se humedesca y Lluya scbre las

L]

superficies dcl metal originel. DEsto se considera necesario para Obe-
tener el flujo czpilar e iminterrumpida formacidn del filete deseados;
BEn la soldadura smarilla al horano, el fundeate se asplica como suspen=—
sidn acuosa'dol mismo a ias partes acopladas, queo son secadas antes
do calentarse a la temperatura do scldadura, Las susponsiones tipie-
ca8 de fundente contienen el 50% & mis de fundente ¥y dopositzn canbie
dades sustanciales y fécilmen%e'visiﬁles de aguél sobre las paries,
La eliminacida, despuds do la soldadura, de los residuos de fuddonte
resuliantes do tales pmﬁctic:s es deseablé pero con frecuencia difiw
cily, espeoizimente en el caso do conjuntgs complicados o complejos

que tiendon a rotonor indesczdos y corrosivos rosiducs do fundente,
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N Se ha propuesto la soldadura amarilla en vaclo o oon at-

|i

.: mésfera ineritc, sin ningln fuadente do sal metdlica, como medio de
(! ‘
:l aliviar lcs problemas relatives o los rosiduos de fundente. Sin eme

; bargo, estos procedimientos so distinguen por ciertas desventajgs pra’xg
; ticas quo obstaoulizan grandemento su utilizacidn oomercial,”

b Un objeto do esta invencidz es proporcionar un procedie
i .
¢ miento do soidadura amarilla & mieubros de aluminio mediante el uso

§de una pequofia cantidad de fundento salino para este tipo de soldaduw
4

@3 ra , quo elimina sustancialmente loz problemes rolativos a los rosi-

1
i

!duos. En partioular, un objeso es la provisidn de un procedimiento

lque reduce el residuo do fundente a un nivel en el que no hay corro-

sion de aluminio o por lo mencs permite eliminar ficilmente indeseados

! residuos de fundento del conjunto soldado,

De acuerdo con la prosente invencidn, se proporoiona un
Emétodo de unifn de miembros do aluminio mediante soldadura amarille,
‘i;que comprende la yrov:isién, sobre la superficie de wno por lo menos .
éde dichos miembros do aluminio, en el lugar do unidn, de un fundente
Eda sal haluro metdlico alcalino para este tipo de soldadu;-a; én una
‘j cantidad depositable por inmersida desde un bafio acuoeso que contiene
%no wds del 15% de dicho fundonte, la puesta de dichos miembros de alu
minio a temperatura de soldadura amarilis, en rolacién adjunta, con

u:c.x metal de relleno para esta clase de soldadura dispuesto en diche
lugar de unidn, y con una atmdsfera en el referido lugar que tenga un
punto do roofo de 4OPF (4,44¢C) 8 inforior, el mantenimiento de la
temperatura de soldadura amarilla y de la citada atmdsfera en el men~ .
cionado lugar de wnidn durénte wn tiempo suficiente para permitir que
el referido metal deo relleno se humodezca y forme un filete de unidn
que consote a 163 roferidos miembros do aluminio en dicho lugar, y la.'

solidificaociln del motal do rollono.

Se ha ccaprobado la posibilidad de comseguir juntas unidas




-10

18

20

25

30

por soléadura amarilla, do bucha calidad, mediante el uso de fundente
en cantidades hasta ahora consideradas totalmenie insuficientes, siem
pre que dicha soldadura se cfectle en wia atmdsfora en la que el contel
nido de humedad sea adecuadamente controlado. De acuerdo con la pre-
sente invencidn, el uso do varias atmésferas, incluyendo el aire, que
tengan wn punto de roolo de 40°F (4,440C) & inferior, y el uso de wn
fundente en cantidades dopositebles per inmersidn desde una solucidn
acuosa que oontenga no mas del 15‘}5 de fundente, facilita "nuana.s Jun-
tas widas por soldadura emarilla, Esta se ofectlia poniendo los miem
bros originales do aluminio y el motal do rolleno, en relaciln adya=
cente, a temperatura de soldadura amarilla, bajo estas condiciones.
La cantidad extremadamente peguelia de fumdente empleada doja 's6lo u
ligero residuc que, después de la soldadura, puede retirarse fécilmen
%o inolusc de conjuntos muy complicados, mediante ordinario enjuagedo
ocon agus, 5i 50 dessa. Se.ha comprovado la'conveniencia de usar fun-
dente en lag cantidades deposi-iga.ﬁles por inmersién desde soluciones
acuosas que conitengan por lo menos wn O, 5% de fundente y conveniehte=
mente del 1,5 al T% del mismo, y solder preferiblemente en una atmbs—
fera que tenga un punto do roofo de =10 a ~1008F (-23,3 a -73,32C),
con el resultado de que ol residuo do fundente despuds de la séldadura
es tan pequ.eﬁo que el producto soldado es adecuado para muchas apliw
caciones sin necesidad de limpieza. Una versidn de le invencidn, par

ticularmente Util en la soldadura de conjuntos complicados, emplea

fundente en wna cantidad depositable por inmmersibn desde um bafio que

contione W 5% de aquél ¥ wna soldadura en aire con wn punto de rocio
de =408F (=40°C). las juwates soldadas asi producidas soa sblidas y no
requieren limpieza. Esto ofrece un marcado contraste con 1_é. pre‘a;'ctica
del arte anterior, em la que so ofectuasba la soldadura amarilla al

horno en atmdsferas i<>::.~d:'ma:f.':las mucko mas .ht’r:.'eo‘f;s, por ejemplo las ca=

racterizadas por wnos niveles en cuanto a punto de rocio de.100 a 150

oF ( 37,7 & 65,5%C) 4 mis y en la que el fundente ze ocuplea en canti=
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dades mucho mayores, como por aplicacidn al cenjunto de uns suspensién

-

que contiene un 50% & més de fundente, lo que produce un gran depdsi-

 to de 8ste, wn resulianic residuo del mismo mds denmso y wn correspon-

diente problema de eliminacila del fundente.
Una ventaja del procedimiento de la invenciln es la facili
dad con que puedo aplicarse la cantidad neceseria de fundente a un ocon
Junto complicado que requiera soldadura amarilla en wna serie de luga—
res do unida. Como se ha indicado ya ¥y se explicari con mayor detalle
mis adelante los oonjuntos'puedon revestirse con la pequefa cantidad
de fundente requerida en la prictica de la invencidn por inmersién en
un baflo de fundente muy diluido que sea inherentemente £ldido y tienda
| & alcenzar todas las porciones superfioiales expuesias al ﬁismo, in-
cluso en wn conjunto altamente cdmplicado. Bste bafio proporciona un
delgado revestimiento do fundonte de grosor genoralmente uniforme y
distribucidn que es pricticamente inapreciable a la vista. ILa posibili
dad de usar tan poco fundente es une mejora muy importante scbre la
préctica anterior, en la que el conjunto o8 mis densamente revestido,
tendiendo el fundente a quedar atrapado en grietas, con.el resultado

de un revestimiento de fundents tonaz y carente de wniformidad,s ILa

limpieza de tal conjwnto despuds de la soldadura esrextrémadamente'q;
£10il, puesto que las grietas en las que queda atrapado el fundente
representan las poroiones dol conjunto mis dificiles de limpiar. las
grietas proporcionen inherentemente los lugares mis susceptibles de
experimentar los problemas de corrosidn asociados al residuo ﬁe fun-
dente,

El fundenie empleadq en el perfecciona&o proaed;miento es
de wna sal, pars esta clase de soldadura de aluminio, capaz de desha-

cor satisfactoriamente el revestimiento de Oxido normalmente observa~

amarilla de aluminio actualmente conocidos como los més adeouados Iara
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1 atender a los fines de esia iarvencidn sor/l;s definibles como fundentes
! 4o sales haluros meiflicos alcalinos, Tales fundentes comprenden geo-
ima::.a.lxman'f;e mezolas de los haluros, rrincipalmente los cloruros y fluo
i’ TUTos, dé metales aloalinos, awgue ee.; comfy incluir pequefas cantida
dades de wns o mis sales distintas, tales ocwmo baluros de aluminio,
! zinec, las tierras alcalinas y a2lgunos metalos pesados. Estos funden—
tes son generalmenie seleccionados.de manera gue fundan dentro de unos
niveles de tomperatura de 900 a 10002F (482,2 a 537,7¢C), es decixr
' inmediatements por debajo del nivel de tomperatura de soldadura amari
1la. Los expa:ctos'en el arts de esta clase de soldadura conocen Vow
rias compoéioiones adecundas, do las que pueden hallarse ejemplos en
las descripecicnes de las patentes estadounidenses Nc;s. 2.299.164;
24299.1663 203574125 ¥ 2.507.346., Deseablomente, los fundentes emplez
dos ocontienen, en peso, del 15 al 40% de olo:;-uzo sddioco, del 20 al T0%
‘de cloruro potisico, hasta el 40% de cloruro de litio, haéta ol 20%
de olorurcs metdlicos pesados y del 5 al 25% de sales fluoruros, prine
cipalmenie do aluminio y metales alcalinos o derivados de sales fluoru
ros complejos de los wismos. Preferiblemente, la compos:.i.cic';n fundente
incluye del .l al 10% de litio en forma de sal oloruro o fluoruro del
mi’smo.' Uno do tales fundentes, adecuado en la préotica do la inven-
cidn, contiene, en peso, un 24% de ocloruro sddico, un 34% de cloruro
potdsico, 19% de cloruro de litio, 6% do cloruro de estroncio, 1% de
fluoruro potisico y 16% do criolita, a cuyo compussto se hard referen-
cia en adelante por composiciézm A,

La cantidad de fundente empleada, como s; indicas anterior-

mente, es mindiscula en comparacidr con la asociada a la anterior sol-

dadura amarilla al horno de aluminio. Le cantidad de fundente fropor-

‘lcionada sobre la superficis de los miembros originales puede describir

Sse convenientements en i8rminos do su depdsito desde wn bafo acuoso

‘do aquéle Do acuerdo con la invencidn, bs de proporcionarse fundente
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en el lugar de la soldadurs amarilla y on wna cantidad depositable
por inmersién desde un bafio acuoso que no contenga mis del 15% de
aquél, Los porcentajos do concontracion de fundente a quo se hace
roferencia son en peso, Por la cantidad depositeble por inmersidn se
entiende la centidad quo seria depositada por wa simple inmersidn en
un bafio acuoso minuciosamente mezclado, do la selecclonada concentra-
cifn en fundente, seguido de la eliminacidén en la superficie del exce
so de bafio o baflo no adherenté. En un caso determinado, la cantidad
de fundente depositada puede determinarse én términos de peso de aqudl
por widad de &rea. For ejomplo, una muestra de aluminio de peso co-
nocido fue sumergida en un bafio acuoso que contenia un 159 de composi
cién fundente A, anteriormente descrita. La muestra.revestida fue lue
go secada y pesads de nuevo, detorminindose que la cantidad de fune
dente depositada scbre aqudlla era do 0,05 onza por pie cuadrado.
Esto representa una notable desviaoidn de wn orden do magnitud respec
to & las préciicas anteriores de soldadura amarilla al horno, en las
que se considera essencial w-minimo depdsito de fundente de 0,4 onza
por pie cuadrado para soldar, considerdndose deseabls ordinariamente
0,5 onza por pie cuadrado para una soidadurs gatisfactofia.
Evidentemente, sSlq ha de apliocarse fundente en la uniéﬁ
o 1ug€r de soldadura, es deoir a porciones sustanciales de-uno por lo
menos de los miembros originales a humedecer por el metal de relleno.
Agimismo; no es indispensable que el lugar de le'z unidn sea revestido
completamente de fundente, puesto que la alegcién de relleno penetrara
en la policula &xida en los lugares donde haya fundente, a cuya peli-
ocula sooavarg..' La forma de aplicacién del fundente puede va.x;ia,rea,
81 bien es preferible la inmez-sién desde el punto de vista de la cone-
veniencia y wniformidad consistente del depdsito. Otros medios inelu.
yen la aplicaoidn a pincel, pulverizacidn, ap]._:f.caoién. a rodillo, eto.,

siempre quo la cantidad aplicada en 6l lugar de la unidn sea }a depo-
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!gitable por inmersidn, tal como aqui se indica.

Como se dijo al comienzo do esta descripeidn, la préctica
de la invenciln requiere wn cuidadoso control del contenido de humedad
de la atmdsfera que prodemins en ol lugar de la soldadura, Esto per
mite, segin se ha podido comprobar, el use de una vari;dad de gases
o mozclas de ellos, algunos de los ouales no se oonsideran normalmente
susceptibles de formar sdlidas juntas soldadas. Por ejemplo el aire,
ol nitrdgeno e incluso el oxigeno sustancialmente puro pueden emplearse
como atmdsfera de soldadura amerilla cuando su-contonido en hwmedad seg
controlado como aqui. se describe. De igusl modo, las atmdsferas inore
tes, tales como de argon, son muy adecuadas en la prictica de 1a inven~
¢ifn, aunque es eQidenfe que la oherabilidad del procedimienéo con -
aire comstifuye wna ventaja de gran importancia econcmica.

El grado en que ha de contiolarse sl contenido de humedad
de la atmdsfera se expresa convenientemente en términos del punto de
roofo & presién atmozferica. Humedad, tal como se emples este vogablo
en la descripcidn, se refiere al agua, y el pwato de r&cio a la ‘tempe-
ratura a que la atmdsfora sé satura de.agua. En la préctica de la in-
venoidn, el punto de rocio del aire u otra atmésfera de soldadura ama-
rilla que predomine en ol lugar de la soldadura cuando so alcanza la
temperatura de 8sta Gltima, ha de ser de 40°F (4,44°C) & inferior y pre
feriblemente de =10 a ~100F (-23,3 a-73,39C). |
Ia reduceidn del contenido en huﬁedad del gas a los limites
aqui descritos se copsigue convenientemente do una serie de maneras.
Por ejemplo, los deshumidificadores del tiyo de reffiger;ciéﬂ que Tedn
cen el contenido en humedad del aire u otros gases a w punto de rocio
de —409F (=-402C),s0n comercialmente obteanibles. Se consiguen féoilmenﬁe
puntos de rocio 1nferlores mediante el uso de medidas tales como ‘pasax
el gas a travds de una capa de parumculas de alumlnlo activado. Otros
Medios para proporclonar una atmosfera dotada de puntos de rocio de log

niveles desorltos son de fdcil apreciacidn para los expertos en elérte,no
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siendo de importancie orfitica en la préctica de la invencidn el partim

i

oular medio empleado. La preosiln de ls atmbsfera de moldadura emarie

1la pueds variar algo en dicha précfica. Por ejemplo, puede usarse aiz

i
"que tenga un pwto de rocio do —4C2F (~402C) como atmdsfera de sol-

dadura & una fracoidn de presidn atmosférica o a presiones que exce-
‘dan de 1la atmosférica, sin notable efecto sobre los resultados, Gene
‘ralmente, es ventajoso soldar_a wa presién ligeramente superior a la
 presidn atmosférica ambiente, pueste que ello puede conseguirse oon

un minimo de modificacidn en el equipo de horno_f&cilmente obtenible

¥ tiende a reducir al mfnimo la contaminacidn de la controlada atmbs=
fera por el aire entranie o circundante, cargado de humedad., Asimig-
mo, es preferible una ligera y continua purga de atmdsfera controlada
jen ol lugar-de la soldadura, para asegurar su pweseﬁoia en ella, El ri
mo de purga es en gran parite cuestidn a elegir,

' ‘Los miembros originales de aluminio pueden estar compues—
tos de este metal o de ocualquior aleacidn del mismo adaptada & la s0le
dadura amerilla, El metal de rellenc de esta soldadura de aluminio puel
de definirse como una aleacidn a base de aluminio que funde a una teme
poraturs inferior a la de oualquiera de los miembros originales que se
estan wniendo., Se dispone corrientemente de varias de estas aleaciones
de relieno que on su mayor parte estin constituidas aproximadamente por

un 75% & mds de aluminio y del 4 al 13% de silicio. En algunos casos,

eden incluirse también cantidades sustanciales de cobre o zinc, Co=
o es sabido, las aleaciones de relleno para soldadura amarilla son ob
enibles en varias formas, incluyendo la mds pppular alambre,'alambre
aplanado, oufias, anillas de alembre y limina para soldar. Bjemplos
de adeocuados productos laminares para soldar, que comprenden un nicleo
He aleacién de aluminio y una capa solidaria de aleacidn de dicho me-
kel para soldadura amarilla, se ofrecen en la descripciln de la paten-.

Le estadounidense No, 2,312,039. 4 modo de ilustracidn, liminas para

()
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.rolleno de aluminio que contienen el 7,5 & el 10%- de silicio y ws cam

‘pa nuolear do aleaciln de sluminio 3003 (41, 1,25 ¥n) O aleacidn 6951

342058

soldar comercialmente obienibles incluyen revestimientos metélicos de

(A1, 0,254 Cu, 0,35% Si, 0,65% Mg)s EL revestimiento constituye nore
malmente el 5 & el 10% del grosor total.

las temperaturas de soldagura de este procedimiento son
las normslmente asociadas a la soldadura amarilla al horno, concretaw
mente unas temperaturas de 975 a 1175¢F ( 523,32C a 635%C) aproximada—
mente. Convenientemente se emplearan temperaturas de 1050 a 1150F
(565,590 a 621,1¢C), éproximadamente, on la priotica de la invenocidn,
Sin embargo, como es sabido, el término "temperatura de soldadura amaw
rilla" se considera cualquier temperatura que funda al metal de relle-.
no pero no a los miembros originales, y el término, tal oomo aqui se

usa, se entenderd en tal sentido,
BJEMPLOS

Como ilustracién do la préctica de la invenoidn, se predu-
jeron juntas en "IV invertida del tipo comlnmente usado en ol arte de
1la solda&ura amarills del aluminiﬁ, pﬁra evaluar procedimientos de
oste {ipo deo soldadura. Ja estructura soléada comprendia un miembro
horizontal. o base unido el miembro vertical por ﬁné jwata de tope, con
un filete a ambos lados de la wnifn, EL miembro horizontal era de Alw
ooa No. 11, limins de soldar que posee un nicleo de aleacidn de alumini
3003 y un revestimiento de aleacidn de aluminio y 7,5% de silicio (me-
tal de relleno para la soldadura) en su superficie superior, El miem-
bro horizontel tenis 3/4 de pulgada (19;05 mm) de anchﬁra, 2 pul&adas
50,8mm) de longitud y aproximadsmente 1/16 de pulgada (1,58) de grosor
El miembro vertiocal era del mismo tamafio general, con la excepoiln de
que tenfa s8lo 1/2 pulgada (12,7 mm) de anchura (1a dimensién vexrtical

del conjunto). Constaba do aleacidn para soldar de aluminio 3003, sin
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ningin reveatimie‘nto; Los miembros fueron acoplados en relacidn adya-
cente, oon el borde del miembro vertical apoyado contra el revestimien
to de metal deo relleno scbre el meimbro horizontal, a fin do estable-
cor wa unién de 2 pulgadas (50,8mm) de longitude

El conjunto fue limpiado por inmersidn en ocetona metil-eti
lica. En muchos casos esta limpieza inicial va seguida de wn itrata—
miento de ataque al agusfuerte para efectuar clerto grado de eliminaw
cidn del revestimiento 6xido, pero no se hizo tal cosa en este caso es
pecifico. El oonjunto limpiado fue sumcrgido en un bafio oonss:stente
en agua destilada y un 2% de un fundente que contenia un 30% de ClNa,
un 36% de C1K, wn 18% de C1Li, 8% de C1Zn y 8% de FLi. Despuds de
unos segundos, se 1otird la muestra y se dejé esourrir el exceso de
golucidn de fundente. Seguidamente se secd la muestra en wn horno a
3000F (148,89C) durante 5 a 10 minutos, separando asi del depési;o de
fundente agua que de otro modo podria obstaculizar el control del con=
tenido en humedad de la aimdsfera de soldadura. Seguidamente se colo-
cd el conjunto en un pequefic. horno 'de vidrio provisto de un dispositi-
vo oalentadér externo de resistencia eldotrica. EL horno no fue pre-
evaouado, sino purgado con unos 10 cambios de volwuen d; la atmdsfera
—~de soldadura controlada, para asegurar la retirada del exceso de
humedad. La atmbsfera controléda era en este caso de aire ordinario
que habia sido secado a un punto de rocio de .-759F (=59,92C) mediante
paso a través de una torre secadora de allmina activada a temperatura
amblente, lLs atﬁésfera controlada fue smniniétr_ada. ror un extremo del
horfno para establecer une corriente q,ﬁe pasase por el conjunto., Este
se calentd a wa temperatura de 1130 a 1140¢F (6100C a 615,5¢C) aproxi
madamente y so mantuve a esta; temperatura y en la atmdsfora controlaw ‘
da durante unos 2 minutos para permitir que tuviese lugar la soldadu—
Ta, o8 decir, para permiti._r que ol m'e'ta.I de relleno fluyese y humede-

ciese los miembros originales para formar un filete sustancialmente 13
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80 o ininterrumpido que coneclase & los miembros. El conjunte soldado

fue retirado del horno y enfriado & temperaturs anbiente, solidificin-
dose asi el metal de Telleno para completar 1@ socuoncia de soldadura,
las juntas soldadas se caracterizaban por unos grandes filetes do su~
perficies lisas y wiformes, ind%cativos_de una solidez estructural.
Aunque no es neoesario, el conjuntoApuede lavarse en este punto para
separar la pequefia cantidad de residuo do fundente, BEsto puede efece
tuarse medidnte.simple inmersitn en un bafio de agua o por regado con
agua del grifo.

En otro ejemplo, se soldd de acuerdo con el procedimiento
perfeccionado una porcidn de un meyor cembiador de calor con tubo ale-
teado y con alternantes aletas do enfriamiento y conductos de ciroulaw-
oifn. Ia porcidn sleteada estaba’oonfigurada a partir de lémiﬁa ondu~
lada de aleacidn de aluminio 3003 de 0,005 pulgada (0,127 mm) do gro=
sor, Los conductos de oirculacidn estaben formados por piezas simila= |
res preestampadas ¥y emparejadas; construidas de 1§min5 de soldar Al
coa No. 12, de 0,015 pulgada (0,381 mm) de grosor, que comprendia um
nicleo de aleaoién de aluminio 3003 ecen reﬁestimiento de aleacidn de
aluminio y T,5% de silicio por ambos lados. Bl oonjunto, que media
aproximadamente 2 pulgadas (50,8 mm) por 1-1/2 pulgadas (38,1 mm) por
8 pulgadas, (203,2 mm), fue asegurado conjuntamente para establecer
una adecuada relacién'adyaoente en los puntos de soldadura., Tl c¢itado
conjunte fue limpiado de la manera descrita en el anterior gjemple ¥y

luego sumergido en wne solucidn de agua destilada que contenfa un 5% dd

del bafio de fundente se dejd escurzir del conjunto, gue fue luego 5602
do en tn horno a 300°F (148,89 QQ) durante 15 minutos y soldado en
sire que tenia un punto de roofo de ~408F (-409C), siendo las demés
condiciones de soldadura iguales a'las deécritas en el anterior ejeme

plo. Este conjunto altamente oomplicado inoluls bastante mis de 200

[

composioidn fundente A, tal como se describe anteriormente, El exceso| °

R R
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o las fugas y pérdidas do atmdsfera de soldar.  Se preoiss de algﬁn
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5!juntas, cuya longitud acumulativa excedia de 300 pulgadas (7620 mm).
.Cba mayoria de las juntas inclufan una secciln incurvads de metal ori-

fginal. Cada junta exhibia grandes filetes lisos e ininterrumpidos, ine
| . : .

{dicativos de solidez estructural,

Como facilmente se comprenderd, el equipo usado en ol per-
Pecoionado método de soldadura puede ser igual al utilizado en la sole
dadura convencional, con muy poca modificacién., Naturalmente, es de—
'seable que el horno esté provisto de un medio caleniador que no afizda
humedad & la atmdsfera de aquél en contacto con el oonju.uto que se estd
soldando, Son adecuados los medios calen'ba.dores por reaiatenoia. 0160

trica. EL horno es preferiblemente cerrado, & fin de reducir al minie

medio para dotar al horno de la atmdsfera controla.da ¥, cuando se use
bne purga constante, para ventilar todo exceso de gas, El horno puede
variar entre una unidad para ;oequenas cargas y un gran horno de funoiow
namiento oontinuo a través del o;zal se pasa una linea continua de cone
ﬁuntos.

Si se -desea, pueden a.;gruparse ¥ realizarse en una linea oop

|
Jinua cualesquiera operaciones consecutivas del prooedimiento. Como

ojemplo, y no a modo de limi'l:_acic‘:n, puede establecerse una linea de sol
dura continua oon las siguientes estaciones: (1) limpieza y acoplaw
piento de los miembros a unir, (2) revestimiento con fundente en wun ba=
o de inmersifn, (3) secado, (4) soldadura y (5) eliminacidn del funden
te residual o enjusgado, Las estaoiones de secado y soldadura pueden
disponerse eh un éolo alojamiento o secador-~horno combinado,' incluyen
o las oetapas de secado Yy soldadura. La etapa de secado se realizaw
tia a una temperatura inferior a la de la soldadura y preferiblemente
sontaris oon algin medio para alejar la humeded formada, a fin de evi-
Ear que afeotase a la zona de soldadura, Tal unidad combinada estaria
asistida p:éeferiblemante de uns purga constante de la perfeccionada ate

;o
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mdsfera de soldadura, partiocularmente en la zZona de soldadura, para

asegurar unasadecusdas ccndiociones en esta operacidn.

REIVINDICAGCIONES

1, M&todo de unidn de miembros de aluminio por soldadura
amarilla, que incluye la provisidn sobre 'la superfiocie de uno por lo
menos de dichos miembros .de aluminio, en el punto de unidn, de un fun
dente de sal haluro metalioco alcalino para la soldadura de aluminio,
la puesta de dichos miembros de aluminio a temperafura de soldad;ura,_
on relaoidn adymoente, disponidndose un metal de relleno para la soldal
dura de aluminio en dicho punto de wmidn, ol mamtenimiento de la tem=
paraﬁu:ca de soldadura en el referido pun_to durante un tiempo suficien~
t6 para permitir que el citado metal de relleno humedezc:a. ¥y forme un
ﬁlet.e de unidn que coneote a los referidos miembroé de aluminio en
dicho punto do wnifn, ¥y la solidificacidn del ocitado metal de relleno
carsoterizéndose dicho método porque el referido fundente se Propor-
ciona en unarcantidad. depositable por inmersidn desde um batio’ acuoso
que oontiene no més del 15% de aquél y porque los citados miembros dq
aluminio son puestos a temperaturs de soldadura y en relaocidn adyacen—
te en una. atméafe:a, en ol punto de unidn, que tiene un punto do To-.
oio de 40°F (4,44%C) & menos. ’

‘ 2, Mdtodo segin la reivindicacidn 1, caracterizado por el
hecho de que dicho bafio acuoso contiene del 1,5 al 7% del referido
fundente. | i

'3, MEtodo segin las Peivindicaciones 1 & 2, caracterizado
por el becho de que la citada atmdsfera en el punto de wnién tiéne
un punto de rocfo de =10 a ~1009F (~23,3 a-73,39C).

4. MEtodo éegﬁz} las reivindicaciones 1, 2 8 3, caracteri-

zado por el hecho de que los referidos miembros de aluminio son pues=
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‘08 en relacidén adyacente en una serie de puntos de unién en un con-

junto que comprende a fales miembros de aluminio, cuyo conjunto es ree
tirado de dicho bafio, dejandose. escurrir el bafio no adherente dé aquél
¥ quedando dicho conjunto con wn revestimiento de fundente himedo,
ouyo revestimiento es secado, poniéndose luego el mencionado conjunto
a temperatura de soldadura, |

5. Método segin cualquiera de ias reivindicaciones 1 a 4,
oaracterizado por el hecho de que ol oitado metal de relleno se disw
pone como un revestimiento superfioi#i en uno por lo menos de dichos
miembros.'

6., MUuStodo meglin cualquiera de las anteriores reiv%ndica—
oiones, ocaraoterizado por el hecho de que la mencionada atmésfers es
aire,

~ 7Te Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que ha
de recaer la‘PBtente de Invencidén que se solicitas “METODO DE UNION
DE MIEMBROS DE ALUMINIO POR SOLDADURA AMARILLA™,
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presente

Memoria descriptiva que consia de quinoe piginas mecanografiadas,

A Madrid, 20 de Junio de 1967
BERNARDO UNGRIA
Pels )

B N
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