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_cuentemnente sometidas a vibraciones y choques, ¥y, de todas

La unidn por soldadura de piezas de aluminio es
cada vez mds utilizada en numerosos campos de la téenica y
muy particularmente en la técnica de fabricacidn de los ra~
diadores de refrigeracidn o de aerotermos de calefaccidn
para vehiculos automdviles.

Sin embargo, es diffcil solder piezas como tubula-
duras sobre depdsitos, tales como cajas de agua con la sSe-
guridad de que la unidén sea perfectamente estanca y sdélida.
Egto es muy importante especialmente en las fabricacioaes
en gran serie, donde es vital econdmicamente, que el nimero
de objetos llamados "desperdicios" sea muy pequefio, porque
es diffcil reparar los aparatos fabricados de aluminio que
ya hayan sido sometidos a las operaciones de soldadura y,
de todos modos, tales reparaciones, que sélo pueden ser efeq
tuadas de manera relativamente artesanal, son prolongadas -
¥, por consiguiente, onerosas, Bste problema es muy particu
larmente importante en lo que concierne z la unidn de tuby~
laduras sobré las cajas de agua de radiador, porgue, ademds
8e que no debe existir ninguna fugs de agua, la unidn debe
estar asegurada de maners nmuy sélida, dado que las tubula-

duras, que forman saliente en las cajas de agua, estdn fre-

naneras estdn sometidas a esluerzos, especialmente cuando
se adaptan a las mismas unas duritas para asegurar la unidn
del radiador o del amerotermo con los conductos de agua del.
motor,

Adends, es esencial que las tubuladuras estén co-

locadas con precisidn en el instante del montaje del radia-
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.8in presidn eldstica lu tubuladura contra lz pared del de-

dor, es decir antes de que éste sea soldado y ademds se ha
observado que las tubuladuras nc debian ser empujadas a pre
gidn contra la caja de asua en el momento de la ejecucidn
de la soldadura, porque la alta temperatura, a la gque son
sometidas las piezas durante esta operacidn, temperaturs
que estd prdéxima a la temperatura de fusidn del aluminio,
hace que las piczas, especialmente la éaja de agua, s010
tienen una resistencia mecdnica insignificante a esta fem-
peratura,

El presente invento se refiere a un nuevo proce-
dimiento, que resuelve completamente el problema, expuegto
en lo que precede.

Segin el invento, el procedimiento para ls soida-
dura de tubuladuras de aluminio con depdsitos, especialmen-
te cajaé de ague, igualmente de aluminio o de aleacidn de
aluminio, de radiadores, se caracteriza, porgue se forma
un rodete anular, saliente al exterior, a cierta distencia
del extremo de la parte de la tubuladura, que deba unirse
al depdsito, de manera que se delinita mds alld de este ro-
dete un trozo rectilineo, porque se introduce dicho trozo
rectilineo en uns abertura previamente practicada en la pa-

red del depdsito, porgue so manblene en contucto permanente

»6sito, de manera gque dicho rodete anular tome apoyo sobre
la pored del dicho depdsito y porque se calienta el conjun-
to de tubuladura~-depdsito hasta 1o temperature de soldadura
dependients de la aleucidn de soldadura utllizada, mente-

niendo el contacto arriba citado hasta el enfriawiento del
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conjunto soldado.

Segin otra caracter{sticae del invento, se mantie-
ne el contacto permanente entre el rodete de la ftubuladura
y la parte correspondiente del depdsito, montando dicha tu-
buladura sobre la pared de dicho depdsito, antes de someter
estas piezas al tratamiento térmico, que asegura la solda-
dura.

El invento se extiende también al producto obteni
do por este procédimiento. Conforme a una realizacidn de
esta segunda disposicidn del invento, la tubuladura presen—
ta un rodete anular, prélongado por un trozo rectilineo,
encajado en un agujero del depdsito para asegurar el cen—
traje de la tubuladura respecto a este depésito y dichc ¥ro
zo rectilineo presenta por lo menos dos patillas replegadas
¥ presionadas contra la parea correspondiente del depdsito,
para montener la base del rodete contra la pared opuesta de
dicho depdsito,

Otras diversas caracteristicas del invento surgi-
rén ademds de la descripeidn detallada, que sigue.

Formas de realizacidén del objeto del invento es-
tdn representadas , a titulo de ejemplos no limitativos en
el dibujo adjunto.

Ia fig., 1 es una seccidn-alzado parcial de una
caja de agua de radiador y de une tubuladura, que constitu-
yen la aplicacidn del invento.

Ia fig. 2 es una seccidn-alzado andloga a la fig.
1, mostrando una variante.

Las figs. 3 y 4 son plantas vistas esencialmente
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segin la linea IIT -~ III de la fig, 2 é ilustran Gos reali-
zaciones particulares. |

Segin el invento, para asegurar la unidn de una
tubuladura 1 con un depdsito 2 constitufdo, por ejemplo,
por una caja de agua de radiador, dicha tubuladura 1 y =21
citado depdsito 2, estando embos fabricados de aluminio,
ge delimita, en la parte inferior de la tubuladura 1, un
trozo rectilineo 3 de didmetro correspondiente a la abertus-
ra 4, que estd prevista en la pared del devdsito 2 para re-
cibir dicha tubuladura. E1 trozo 3, por consiguiente, per-
nite encajar parcialmente la tubuladura en el depdsito sip
viendo de gufa y de elemento de centraje. Por encime del
trozo 3 la tubuladura estd conformada para presentar un ro-
dete 5, formado, por ejemplo, por moleteado, 0 por estre~-
chamiento del ‘tubo. Este rodete delimita en su parte infe-
rior, en contacto con la pared superior del depdsito, una
zona de apoyo de pequefla anchura.

También segin el invento para asegurar la unidn
entre la tubuladura 1 y el depdsito 2, se sostiene dicha
tubuladira para pue el rodete 5 esté aplicado en todo su
contorno sobre la pared de dicho dendsito sin ejercer una
presidn eldstica ¥ se calienta en conjunto de tubuladura-
depésito hasta la temperaturs de fusidn del producto de sol
dadura apropiado al aluminio., En lo que precede, la expre-
sidn "sin ejercer una presidn eldstica' significa que la
presidn de apoyo por unidad de superficie del rodete 5 so-
bre la parte correspondiente de la pared del depdsito, de-

be ser tan pequefla, por lo menos en el instante, en que la
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tubuladura y el depdsito sean llevados a la temperatura de
soldadura, que no pueda producirse flexidn en la pared del
depésito ni variacidn de tensidn del metal que les constitus

Parece inutil extenderse sobre la naturaleza de
los productos de soldadura, como sobre los medios de asegu-
rar la misme, dado que se trata de téenicas bien conocides
por los especialistas del eluminio., Sin embargo, a titulo
de ejemplo se indica que, tanto la parte superior del depd-
sito 2, como la pared externa de la tubuladura 1, pueden esd
tar recublertas por una aleacidén de soldadura, especialmen—
te aluminio-silicio, colocada en su sitio por cualguier me-
dio apropiado, ecpeciglmente por laguesdo, o0 contenide en
un fundente o ademds por un anillo de soldadura colocado
encima ete., efectudndose la aplicacidn del calor, bien sea
sunergsiendo ei conjunto de depdsito-~tubuladura en wn bafio
de fundente, o bilen colocando este conjunto en un horno deg
puds de haber depositado un fundente por un procedimiento
cualesquiera.,

Dado que el contacto es mantenido durante la ope~
racién de soldadura entre las partes en apoyo del depdsito
y de la tubuladura, la soldadura es efectuada de manera ri-

_ gurosa, lo que permite obtener la certidumbre de que la
unidn finalmente realizada es sin fuga.

Para mantener en contacto, sin presidn eldstica,
los partes en apoyo de la tubuladura y del depdsito, puede
procederse de diferentes maneras. Si la soldadura debe re-
ferirse a otras partes del objeto, distintas o las descritag

arriba, especialmente en el caso de un radiador, si la sol-

S,
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_ces puede procederse como se ilustra en las figuras 2 a 4.

dadura debe referirse a los tubos, las alebas o piezas intez
caladas y a los colectores, que puede comprender el radla-
dor, es frecuente gue se utilice entonces un montaje, que
presione las diferentes piezas oonstitutivas del objeto,
unas contra otras y, en este caso el montaje puede estar
previsto para mantener en posicidén la tubuladura 1 sobre el
depbsito 2. En el caso arriba indicado de la utilizacidn
de un montaje, se prevé éste de manera que las presiones,
que el mismo ejerce sobre las piezas a soldar, en ¢l momen—
to de su apriete sobre estas piezas, sea una presidn estétij
ca, eg decir, una presidén de aplicacidn no producida por elg.
mentos eldsticos. De esta manera, en el momento del calen-
tamiento simultdneo de las piezas a soldar y del montaje,
la presidén inicialmente producida por dicho montaje se hace

nula o prdcticamente nule, dado que las piezas de aluminio

plerden su elasticidad segin va creciendo la temperatura y for-

que es esta elasticidad la que efectivamente daba origen a
la presiéh inicial estdtica, a la que estaban sometidas.

Si, por el contrario, no existe montaje para rea-
lizar la soldadura del objeto o si el montaje no estd previg

to pera mantener entre si la tubuladura y el depdsito, enton

En este caso, el trozo 3, que venetra en el interior del de-
pésito 2, es engarzado como se muestra en 6, antes de some~
ter el conjunto de tubuladura-depdsito a la operacidn de so]
dadura. Se realizen de esta menera dos soldaduras sucesivas
a uno y otro lado de las dos paredes del depésito, 1o que

aumenta todavia mfs la seguridad de unién sbsolutamente es-

tanca,
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Si es diffcil realizar un engarce replegendo el
trozo 3 sobre todo su contorﬁo, especialmente cuando el
Ytil de engarce es dificil de colocar, entonces es posible,
como muestra la figura 4, prever solamente patillas reple-
gadas 7, en cualquier nimero y que sirven simplementeipara
mantener el rodete 5 aplicado contra la pared superiof del
depdsito 2. 1

El invento no estd limitado a los ejemplos de reg
lizacidén presentados y déscritos en detalle, porque pueden

introducirse diversas modificaciones sin salir de su alcance.

e e
E— R R~ — -~

La presente patente de invencidn, comprende las

siguientes reivindicaciones:

e Procedimiento para la soldadura de tubuladu-
ras de aluminio con depdsitos, especialmente cajas de agua,
iguslmente de aluminio o de aleacidén de aluminio de radia-

dores, caracterizado porgue se forma un rodete anular, sa-

liente haqia el exterior, a cierta distancia del extremo de
la parte de la tubuladura, que debe ser unida al depdsito,
de manera, que se delimite mds ailé de este rodete un trozo
rectilineo, se introduce dicho trozo rectilineo en una abex
tura previamente practicada en la pared del depdsito, se

mantiene en contacto permanente, ‘sin presidn eldstica, la
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tubuladura y la pared del depdsito, de manera que dicho ro~
dete anular tome apoyo contra la pared de dicho depdsito y
se callenta el conjunto de tubuladura-depdsito hasta le tem
peratura dependiente de ls soldadura utilizada, manteniendo
al mismo tiempo el contacto arriba citado hasta el enfrig-
miento del conjunto soldado.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carag]
terizado porgue se mantiene el contacto permanente entre el
rodete de la tubuladurs y la pared correspondiente del depd-
8ito, engarzando dicha tubuladura sobre la pared de dicho
depdsito antes de someter estas piezas al tratamiento térmi--
co, gue asegura laz soldadura.

3.- Procedimiento para la soldadurs de tubuladuras|
de .2luminio con depdsitos, especialmente cajas de agus.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra con los planos adjuntos, cuyol

texto consta de ocho hojss folizdas, »gcritas a mdquina por

une sola de sus caras,

ladrid, & 20 de Noviembre de 19A7.

CARLOS ROEB
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