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El invento concierne a la unién por soldadura a ha

Ja temperatura de piezas de aluminio y fiene pbrcbjeto, a ti
tulo de aplicacidn preferida, la unidén de las piezas consti-
tutivas de radiadores de refrigeracidn para vehiculos automé
viles y otros cembiadores térmicos andlogos.

Hasta el preéente, para permitir la soldadure de =
baja temperature al horno, de piezas de a&luminido o aleacidn
de aluminio, es necesario limpiar primeramente 1las plezas, -
con el fin de desengrasarlaes, lo que se hace generalmente =——
por inmersidn de dichas-piezas en productos, tales como la -
metil~etil-cetona u otros productos desengrasantes, después
en bafios decapantes de otras naturalezas gue, obligan alguna
veces a lavar seguldamente al agua, dichas plezas, antes de
gque seen secadas y después sumergidas de nuevo eﬁ un bafio de
fundente, que estd constituido por una dispersidn o solucidn,
en agua, de alcohol, una acetona o derivados clorados, de sa
les metélicas, que se presentan en forma de cloruros o de —
fluoruros de aluminio y de metales alecalinos o sales comple-
jes, del fluor y de los derivados de éstos.

A la salida del bafio de fundente, las piezas a éq;
dar a baja temperatura deben ser estufadas, con el fin de ~=
quedar perfectamente secas, de modo que las sales, que cons-—
“tituyen el fundente de soldadure propiamente dicho, recubran
todas las superficies de las piezas a soldar, que son segui-
damente llevadas a una celda de precalentamienio del horno,
después a una celda de calentamiento terminal, en la que la
‘temperatura de soldadure es alcanzade, siendo esta temperatu

re superior a 570° C. )
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En el caso de la éoldadura de lag piezas de alumi-
nio por el procedimiento llamado al bafio de fundente, enton~
ces, son las sales metdlicas y eventualmente las aleaciones
de soldadura las que se mantienen en fusidn en un erisol y -
laes piezas a soldar son sumergldas en el bafio de sales en fu
sidn. Este segundo modo de proceder permlite evidentemente —-
eliminer la operacidn de fundente previa y también la opera=
cién de estufado, pero, por el contrario, siempre es necesa-
rio limpiar las plezas antes de sumergirlas en el baflo y tan
bidn es necesario, en la mayor{a de los casos, precalentar--
las, para evitar choques térmicos,

En el procedimiento de soldadura al horno, arriba
recordado, se he comprobado que, para permitir una soldadura
satisfactoria, era necesario, bien sea utilizar espesores de
fundente relativemente importantes sobre las plezas, que de-
bfan ser soldadass, correspondiendo estos espesores a un peso
del fundente del orden de 150 g/h?, ¢ bien, entonces, para re
ducir el espesor del fundente, y, por lo tanto, el preclo de
coste de la operacidn, ha parecido ser necesario efectuar la
operacidn de estufado eliminando el soporte acuoso de las sa
leg de manera proldngada y con ayuda de gases previamente —-
deshidratados, despuds proceder a la soldadura propiemente —
-dicha en wn horno con atmdsfera iguslmente deshidratada a un
grado muy fuerte, cuyo punto de rocio es del orden de -50° ¢
y mds, lo que conduce a instalaciones de distribuciéh de air
muy costoses, porque, para que la atmésfera del horno perma-
nezca perfectamente seca, es necesarlio devolver al ciclo con

permanencia esta atmdsfera o por lo menos cambiar la atmésfg
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-ra del horno por ciclos acercados, y esto manteniendo la ~-
temperaturg de esta atmdsfers a aquella a la que es necesg-——
rio llevar las piezas para que se pueda efectuar la soldadu~-
ra 8 baja temperatura.

El invento orea un nuevo procedimiento de tratamiqi
to con fundente y de soldadura de baja temperatura, para el
que se eliminan las operaciones de tratamiento con fundente
al bafio, descritas arriba, asi como de estufado, cuando se -
pone en vigor un procedimiento de soldadura al hornmo y por -
el que se eliminan en gran parte las operaciones de conserva
cidn y de recuperacién a nivel de los baflos de sales en fu--
gidn, cuando se ubiliza un procedimiento de soldadura al ba-
fio.

Ademds, segin el invento, la cantidad de sales de
fundente a utilizar es muy pequefla comparativamente a la ne-
cesaria hasta el bresenﬁe, e incluso es inferior a las peque
flag cantidades de sales, que son utilizadas cuando se emplean
en un procedimiento de soidadura al hormno, atmdsferas con =-
muy pequefio contenido de humeda@, que haste ahora eran nece-—
sarias y que.exigian las instalaciones complejas y onerosas,
que se mencionaban en lo gue preéede.

Conforme al invento, se prepara un compuesto de —-
-tratamiento con fundente conteniendo eloruros y fluoruros me
tdlicos en forma anhidra, y se deposita una cape delgada uni
forme de este compuesto, por lo menos sobre aquellas de las
partes de dichas piezas, que deban ser reunidas, sometiendo
este compussto a una fusidn por lo menos pareisl durante un

breve tiempo, efectudndose la soldadura de dichas piezas por
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~sidn por lo menos parcial, durante un tiempo breve, siendo -

calentamiento subsiguiente hasta la temperatura de soldadu-
ra, inmediatamente después del depdeito de dicho compuesto -
de fundente.

Segin un desarrollo importante del invento, se pre
pars por mezclado el compuesto de fundente a partir de sales
metdlicas en estado anhidro, se calientan dichas sales hasta
une temperatura, para que les mismas alcanzan por 1o menos -
un estado pastoso; la masa de sales es8 refrigerads, molida y
temizada para formar un polvo de granwlometria fina del or--
den de 25 a 150,u y se utiliza dicho polvo para recubrir las
partes de las piezas & soldar, haciéndole fundir momentdnea-
mente, en el momento de su depdsito, sobre dichas partes de
lag plezas a soldar.

Segin otro desarrollo del invento, se hace también
posible soldar plezas no revestides de aleacidn de soldadura),
slendo, por lo tanto, plezas poco onerosas y esto asegurando
une soldadura de alte calidad, permitiendo la realizacidén de
Jjuntas perfectamente estancas.

Conforme a este desarrollo del invento, se prepara
un compuesto de fundente anhidro reducido a polvo, que es de
positado en una capa delgada sobre las partes de las piezas,

que deban ser reunidas, sometiendo este compuesto a una fu~—

dicho compuesto de fundente proyectado a presidn sobre las -
plezas a recubrir, al mismo tiempo que las particulas metéli
cas de una aleacidn de soldadura.

Otras diversas caracteristicas del invento'sur i

rén ademds de la descripeidn detallada, que sigue.
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Formas de realizacidn del objeto del invento estédn
representa@as a titulo de ejemplos no limitativos, en el di-
bujo adjunto.

. La fig. 1 eé wn esquems de una instalacidn para la
puesta en préctica del procedimiento del invento.

La fig. 2 es una seccién esquemdtica, & mayor edca
la, de una realizacidn de un soplete, que aparece en el eg—-
quema de la fig. l.

Pare efectuar el procedimiento segin el invento, -
que ge propone el tratamiento con fundente y la soldadura a
baja temperature de piezas de metales aluminosos, con prefe-
rencie, pero no necesariamente, reoublertos de aleaciones de
soldadura, especialmente de aleacidn de aluminio-silicio con
teniendo de 2 a 13 % de silicio, se prepara primeramente el
compuesto de fundente que puede estar constituido de compo=-
nentes normelmente conocidos en el comerclo para la prepara~
cidn de fundentes de soldadura de aluminio en soportes acuo~
S80S, pero segin el invento, este compuesto de fundente estd
constantemente mantenido en estado enhidro.

Como constituyente de un fundente de soldadura pars
el aluminio, es conocido que se utilicen sales metdlicas, eg
pecialmente una combinacidn de cldruros y de fluoruros, por
-ejemplo, del cloruro de litio, del oloruro de estroncio, del
fluoruro de potasio, oriolits, cloruro de sodio etec., cuyas
cantidades respectivas pueden variar en ciertos linites y es
tdn condicionadas especielmente por la naturaleza de la aleg
cidn de soldadura y también por la menera, en que se proceda

a la soldadura proplamente dicha, en particular, la composi-
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~gicidn, por lo menos cuentitativa de los constituyentes de

los compuestos de fundente, varfa si la soldadura es ejecuta
de al horno o, por el contrario, al baflo. Por ejemplo, en la
aplicacidn preferida del invento a la soldadura de las pleza
constitutives de haces de radiador, piszas que estdn fabrica
das de eluminio chapado sobre por lo menos una cara, por una
aleacidn de aluminio-gilicio a 12 % de silicio y, cuando la

séldadﬁra deba hacerse al horno, pueden utilizarse para cong
titulr un compuesto de fundentes’

- 30 partes de peso de cloruro de litio

- 35 partes de peso de cloruro de sodio

~ 40 partes de peso de cloruro de potasio

- 6 partes de peso de cloruro de zino

- 12 partes de peso de criolita

- 9 partes de peso de fluoruro de aluminio

Las sales metdlicas, arriba mencionadas, presentaﬁ
respectivamente temperaturas de fusidn diferentes, que se ex
tienden aproximadamente de 250 a 1.100 grados C.

. Después de mezclar dichas seles metdlicas, se ha -
observado gque, llevando esta mezcla a la temperatura de fu--
sidn, se hacfa posible oblener un compuesto de fundente pre-
gsentando wna zona de fusidn pastosa, que se extendia sensi--
“blemente en una horquilla de 200 a 600° ¢.

Segin una operacidn del procedimiento del invento,
los constituyentes del compuesto de fundente, previamente —-
mezelados con cuidado, en un recipiente de atmdsfera seca, -
por ejemplo, cuya atmésfefa presente un punto de roclo infe-

rior a -50° 0., son llewados al estado de fusidn, despuds en

I
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~friados para formar una masa sélida. Esta masa es seguida-—-
mente molida finamente, siempre bajo atmdsfera seca, desoués
tamizada para obtener wn polvo de grannlometria regular, poI
ejemplo comprendida entre 25 y 150 S

Une operacidn siguiente del procedimiento consiste
en depositar el fundente anhidro, preparado, sobre las pigw-—
zas, o partes de piezas, que deban ser soldadas juntas y, pa
ra hacer esto, el depdsito, de que se trata, se efectia en -
caliente, es decir, calentando previamente, bien sea el com-
puesto de fundente pulverulento preparado, o bien las piezas
o partes de piezas a recubrir con une capa wniforme. La tem-
peratura, & la que se opera para efectugr este depdsito, es-
tando comprendida entre 200 y 400° ¢, y la temperstura elegl
da en esta horquilla depende del modo de depdsito elegido, =
de los que se indican algunos a continuacidn, y de la naturg
leza de las piezas, que deban ser soldadas juntas, piezas --
que evidentemente deben estar exentas de toda suciedad, espe
cialmente de trazas de grasa, que amenazarian con estropear
la calidad de las juntas soldadas.

Para el depdsito de la composicidn de fundente,pue
den considerarse varios modos operatorios, segin el invento,

¥y en lo que sigue, aunque esto no sea limitativo, desde el =

“punto de vista del alcance del invento, se considera la apli

cacidn preferida a la que se extiende, es decir a la soldadu
ra a baja temperatura de haces de radiadores para automdvileb,

En este caso, se ha comprobado que los mejores re-
sultedos, en lo que concierne a la soldadura de los tubos ==

con los elementos disipadores secundarios de calor, a log =—-
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que estdn asociados estos tubos, es decir aletas o piezas in
tercalares onduladas, lo mismo que la soldadura de los extre
mos de los tubos con colectores, se obtenfan depositando so-
bre toda la superficie exterior de dicho haz, una capa muy -
delgada de fundente, siendo esta capa lo mds uniforme posi~—
ble en lo que concierne a su espesor. A t{tulo de ejemplo, -
para realizar ulteriormente la soldadura de lobg tubos conlos
elementos disipadores, de los que estdén provistos, el peso -
del compuesto de soldadura eg del orden de 10 a 40 gﬁmz, pu-
diéndose ademds reducir este peso en ciertas circunstancias,
especialmente cuando la capa de éxido ha sido previaﬁente re
ducida, por lo menos parcislmente, por un tratamiento de de-
capado previo, que es ventajoso de poner en prdctica segin -
el invento, particularmente cuando la soldadura es efectuada
al horno. | '

Un modo operatorio ventajoso segin el invento para
el depdsito de una capa uniforme de compuesto de fundente —-
aparece en la fig. 1, en la que se ha representado en 1, un
recipiente cerrado con aitmésfera seca, conteniendo polvo de
compuesto de fundente, preparado, estando provisto este reci
piente de un agltador 2 y estando unido, por intermedio de -
un dispositivo depurador 3 y de un conjunto de regulascidn de
caudal 4, a una fuente 5 de aire comprimido, nitrdgeno o de
otro gas. E1 gas llevado al recipiente 1, arrastra una canti
dad regular de polvo, gue es conduclda a un drgano disipador
6 constitufdo, en el ejemplo representado, por un mechero o
soplete alimentado con mezclas combustibles, por ejemplo, &

partir de botellas 7 y 8 conteniendo respectivamente una de
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ellas, oxigeno, y la otra, etileno, propano y otro producto

combustible. Este soplete, del que estd representado un modo
de realizacién en la fig. 2, presenta un condueto 9, por el

que se conduce el polvo en sugpensidn el el gas salido de la
fuente 5, desembooando este canal de aportacidn de polvo 9 -
a la entrada de una tobera de proyeccidn 10, en la que desem
booa igualmente un conducto 1l de llegada de un gas de arras
tre, que también puede proceder de la fuente 5 y, ademés,los
productos combustibles son llevados por un canal o por varios
canales 12, que terminan, con preferencia, por una embocadu-
ra anuler 12z, de menera que la llama producida sea obligato
riamente atravesads por el gas y el polvo arrastrado por és—
6, ' '

Por este medio, el polvo es llevado a la temperatu
ra elegida, teniendo en cuenta la pieze a recubrir con el --
compuesto de fundente, pieze designada por 13 en la fig. 1,
y que estd colocada en la trayecforia del chorro salido del
soplete 6. La pieza 13 puede encontrarse, bien sea a la tem-
peraturas ambiente, o bien ser precalentada, pero segun el in
vento ge ha comprobado que los mejores resultados eran obte-
nidos, cuando el compuesto dé fundente es llevado por proyec
cidn, y que la pieza se halle a la temperatura ambiente 0 ==
cerca de ésta si la soldadura subsiguiente es efectuada al -
horno.

Ademds de lo que precede, es también ventajosd que
el soplete 6, al igual que la pieza 13 a recubrir, sean lle-
vados a potenciales eldctricos diferentes, por ejemplo, por

medio de une instalacidn electrostdtica 14, del género de las
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~ lradiacidn infra-roja o haciendo pasar en ésta una corriente

qué son utilizadas en las instalaciones de pintura electros-
tdtica. De esta manera, se tiene la seguridad de que todo el
compuesto de fundente, previamente fundido, por lo menos par
cialmente, antes de alcanzar dichs plezs 13, es repartido —-
uniformemente sobre ésta y que las pérdidas del compuesto de
fundente sean reducidas sl estricto minimo.

Otro medio de depdsito del compuesto de fundente,
lgualmente ventajoso, en particular en la aplicacidn preferi
da del invento a2 la soldadura de radiador, consiste en prever
un recipiente, en el que el polvo de compuesto de fundente -
o8 mantenido en suspensidn en un gas circwlante de modo con-
tinuo, pare que la guspensidn de polvo sea uniforme en dicho
recipiente y para precalentar la pieza, que deba ser recubiey -
ta, hasta una temperatura de 300 a 450° C., de modo gque las
particulas de polvo en suspensidn en dicho recipients y que
se ponen en contacto con dicha pieza, se fundan por lo menos
parcialmente al contacto de ésta y recubriéndola de maneras -
uniforme.

E] precalentamiento de la pieza puede asegurarse ay
tes de su introduccidn en el reciplente o en el recipiente -
mismo, lo que puede ser realizado de diferentes maneras cong

cidas en la técnica, por ejemplo, sometiendo la pleza a una

va al nivel indicado arribs o todavie sometidndola a la ac—

cidn de corrientes de alta frecuencla etcs
En el caso de la proyeccidn del polvo llevado al -

estado de fusidn antes de gque alcance la pileza a recubrir, -
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sucesivamente en un bafio desengrasante, después un bafio ve-

evidentemente pueden utilizarse otros aparatos distintos al
de las figuras 1 y 2 y, o8 posible suprimir toda llama, lle-
vando un éas de transporte previamente calentado a una tempe
ratura suficiente para hacer fundir parclalmente el polvo o,
todavia, o8 posible utilizar uﬁa pistola de plas-ma o vasos
contrifugadores asociados o no aaﬁgénos_de calentamiento por

radiacidn, conduccidn u otra.

constituye el modo de trabajo preferido, segin el invento, -
entonces ol depdsito del compuesto de fundente, sobre las pi
zas a soldar, en este caso el haz de radiador, se efectda in
mediatamente antes de la introduccidén de dichos haces en el
horno, con el fin de que el compuesto de fundente, deposita-
do, no tenge tiempo de hidratarse, lo que permite wtilizar -
un horno, en el que no eé necesario proceder a una deshidra-
tacidn previa oonsiderable del aire o de otro gas, que le —
contiene, como era necesario hasta el presente.

En el caso de la soldadura al horno, los haces de
radiador, y poniendo.en practica el invento, se ha comproba-
do que se habian obtenido resultados particularmente satisfa
toriog utilizando cantidades extremadamente reducidas de los
compuestos de fundente adoptando la precaucidén de proceder -
~como sigues ‘

‘ Después de la reunidn del haz, este es sometido a

operaciones de limpieza, decapado, lavado, haciéndole pasar

rios bafios de decapado dcido o alcalino, finalmente en un ba

fio de lavado, calentado aproximadamente a 90° c.

Cuando la soldadura es efeotuada al horno, lo que |

o

NS
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BEn efecto, se ha observado.que se habia llevado el
haz en algunoé segundos & la temperatura amblente, por el he
cho de su ﬁequeﬁa inercie térmica y porque se habia secédo -
eéponténeamente por el hecho de la evaporacidén rdpida de la-
golucidn de lavado caliente. Dado que ademds, el haz se en-
cuentra a la temperatura ambiente, en un plazo de tiempo muy
breve, la capa de éxido, en gran parte destriida en dicho ba
fio de decapado, no ha tenido el tiempo de formarse otra vez,
si se adopta la precaucidn de someter dicho haz al depdsito
del compuesto de fundente despuds de sgu secado, formando es-
te compuesto de fundente emtonces una capa de proteccidn del
haz durante el calentamiento previo de éste en el horno, al
que es llevado para ser soldado. El depdsito; segin el proce
dimiento deserito en lo que precede del compuesto de funden—
te, presenta igualmente un interés considerable, cuando la -
goldadura de las plezas, en particular de los haces de radias
dor, debe ser realizada sumergiendo estas piezas en un bafio
de sales en fusidn, segin el procedimiento utilizado corrien
temente en la técnica. En efecto, dado que las piezas a sol-
dar soportan la cantidad de compuesto de fundente necesaria
para la buena ejecucidn de la sdldadura, entonces la cantida&
necesaris de compuesto de fundgnte para asegurar la soldadu-
ra, y, por consigulente, los compuestos contenidos en ellmfio
son regenerados por la aportaéién de compuesto de fundente,
aportada por cada pieza y, ademds la cantidad de compuestos
de fundente, necesariamente elevada, por la pieza despuds de
la soldadura, cuando la misma es extralda del bafio, es evidqg

temente también compensada por la cantidad de compuesto de -
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fundente, llevada por este pieza, de modo gue el bhafio perma-
hece a niv91>constante, lo que elimina la necesidad de proce
der, como se practica hasta shora, a nuevas aportaciones pe-
riddicas de compuestos de fundente en el bafio, constituyendo
estas nuevas aportaciones, operaciones delicadas por ¢l he--
cho de la temperatura del bafio y de la precisidn de la compo
sicién de los productos, que el mismo debe siempre contener.

Ademds, este procedimiento tiene la ventaja. de lle
var las piezas a soldar, habiendo conservado las ventajas del
decapado, consistente en eliminar parcial o toltalmente la ca
pa de Sxido, hasta la operaciéniﬁe soldadura propiamente di-
cha, lo gque permite utilizarlentonceS'un fundente menos agre
sive y, por consiguiente, menos oneroso.

Cuando las piezas a soldar no estdn revestidas‘con
una aleacidn de soldadura, entonces, como se ha descrito en
lo que precede, se prepara de la misma manera un fundente an
hidro pulverizado y parcialmente se ﬁrepara un polvo de alea
¢idn de aluminio-silicio, pudiendo contener la aleacidn de 2
a 13 % de silicio, siendo este polvo de aleacidén de aluminio
tamizado para que presente una granulometria regular, vecina
de 150 st

Una operacidn sisuiente del procedimiento consiste
en mezclar el polvo de aluminio aleado al del fundente, pu--
diendo ser la proporcidn de la mezcla entre 2 y 5 partes de
peso de fundente por una parte en peso de polvo metdlico. Ia
mezcla de polvo, asi{ preparads, es utilizada paﬁa alimentar,
como se ha deserito en lo gue precede, una pistola-soplete,

por la que dicho polvo es proyectado sobre las piezas desti-




10

16

20

26

50

-nades a ger soldadas.

Durante la proyeccién por la pistola, la aleacidn
de soldadura estd protegida por la vaporizacidn de las parti
culas de fundente mds finas, y el metal de soldadura es he—-
cho muy adherente a las plezas, sobre las que es proyectado,
porque lo es simultdneamente con el fundente en estado liqui
do o pastoso y por el hecho de la fuerza de impacto, a la qus
el mismo es sometido cuando choca con las piezas o partes de
plezas a recubrir.

Ademds, dado que la aleacidn de soldadura presenta
una densidad mds elevada que el fundente en estado 1liquido,
con el que es proyectada, se ha comprobado que la aleacidn -
de soldadura corre en la parte baja de la capa, que recubre
las piezas, es decir que se encuentra revestida por uma capa
de fundente, que sirve as{ de revestimiento protector, en —-
tento que la soldadurs proplamente dicha no sea ejecutada. -
Para ejecutar la soldadura, las piezas revestidas son conduci
das a un horno,,én el que son calentadas hasta la ftemperatu—
ra de soldadura, dependiendo de la naturaleza de la aleacidn
de soldeduras, por ejemplo, lo més frecuentemente en los alre
dedores de 600° C,

En una veriante del procedimiento arriba descrito,
la aleaoiéh de soldadura no es ya reducida a polvo, sino que
estd constitufda por un hilo que sirve para la alimentacidn
de una pistola-soplete andloga & las utilizadas para la téc-
nica llamada de shoopaje, estando esta pistola—sopléte tamme—
bién alimentada con polvo de fundente, que es transportado -

por un chorro de aire u otros gases comprimidos, como se ha
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descrito en la patente principal, con el fin de que las par-
ticulas de aleacidn fundidas, y de fundente, igualmente fun-
dido, sean expulsadas a una velocidad suficientemente grande
pera que su adherencila sobre la pieza & revestir sea conve--
niente.

El invento no estd limitado a los ejemplos de rea-
lizacidn descritos en detalle, porgue pueden aportarse gl —-

mismo diversas modificaciones sin salir de su alocance.

La presente patente de invencidn consta de las si-
guientes reivindicaciones:

l.- Procedimiento para el tratamiento con fundente
y soldadura a baja temperatura de piezas de aluminio o alea-
cidn de aluminio que deban ser reunidas, caracterizado por--
que Se prepara una composicidn de pfoduoto fundente conteniey
do cloruros y fluoruros metdlicos en forma enhidra y, porque
ge deposita une capa delgada, uniforme, de esta composicidn
por lo menos sobre aquellas de las partes de dichas plezas,
que deban ser reunidas, sometiendo este compuesto a una fu-
;ién, por lo menos parcial, durente breve tiempo, efectuén@g
se la soldadura a baja temperatura de dichas piezas por ca--
lentamiento subsiguiente hasta la temperatura de soldadura,
inmediatamente despuds del depdsito de dicho compuesto de fun

dentee.
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~nog parcial.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carag

terizado porque se prepara por mezcla el compuesto de fundexn
te, a partir de sales metdlicas, en estado anhidro, porgue -
ge callentan dichas sales hasta una temperatura para la que
alcanzan por lo menos un estado pastoso, porque la masa de -
gsaleg es refrigerada, molida y tamizada para formar un polvo
de granulometria fina, del orden de 25 & 150 y porgue se
utiliza dicho polvo para recubrir lag partes de las plezas
a soldar, haeiéndole fundirse momenténeamente en el instante
de su depésito sobre dichas partes de piezas a goldar.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2
caracterizado porque el depdsito del compuesto de fundente J
sobre las piezas, que deban ser soldadas, es asegurado por -
proyeccidn del polvo, llevado & su punto de fusién en el cuy
go de dicha proyeccidn.

4+~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a.3
caracterizado porque el polvo es puesto en suspensidn en un
flufdo gaseoso en el interior de un reciﬁiente y porque las
plezasg a recubrir son colooédas en dicho recipiente y calen-
tadas hasta une temperatura, para la que las particulas de -
polvo en suspensidn, que se ponen en contacto con dichas pie!

zag, son llevadas heste una temperatura de fusidén, por lo me

5.- Procedimiento segin wna o varias de las reivin
dicaciones precedentés, caracterizado porque suplementarig=—
mente, se somete el polvo y la pieza a recubrir a una difere
cla de potencial elevada, para crear entre dicho polvo y la

mencionada pieza, un campo-:electrostaticos.

i
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6o~ Procedimiento segin una o varias de las reivin
dicaciones precedentes, caracterizada porque la soldadure de

las piezas recubiertas con la composicidn de fundente es reg

| 1izada sumergiendo dicha pieza en un bafio de sales de solda-|

dura en fusidn, llevado a la temperatura de soldadura, de mg
do que la composioidn de fundente, previamente depositada sg
bre las piezas a soldar, les evita la reoxldacidn durante el
recalentamiento, facilitando asi la Speracién de soldadura -
con un fundente débilmente agresivo, asegurs la regeneracién
vy el mentenimiento a nivel constante del bafio de soldadura.
%.— Procedimiento segin une o varias de las reivin
dicaciones precedentes, caracterizado porque las piezas g ==
gsoldar son sometidas, previamente al depdsito de la composi-
cidn de fundente, a un decapado y después 2 un lavado con -~
agua caliente, siendo llevadas dichas piezas a la temperatu~
ra ambiente desde su salida del bafio de lavado, cuyas trazas
arrastradas por la pieza, son vaporizadas durante la refrige
racidn de ésta, efectusndose el depdsito de la composicidn -
de fundente a partir del secado de dichas piezas, de modo =--
que diche composicidn de fundente forme una pelicula de pro-
teccidn contra la oxidacién de las piezas conducidas ensegui
da direotamente a un horno de soldadura, eliminendo, el esta
-do anhidro de la ocomposicidn de fundente, por consigulente,
toda operacidn de estufado, anterior a la introducecidn de -
las piezas en el horno de soldadura, y el estado decapedo de
dichas piezas formando solo un espesor muy pequefio de la com
posicidn de fundente, es necesario pare la ejecucidn de la =

goldadura.
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8.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 7
cargceterizado porgue dicho compuesto de fundente es proyecta
do o presidn sobre las piezas & recubrir, al mismo tiempo —-
que las pertfculas metdlicas de una aleacidn de soldadura. -

9.~ Procedimiento segin las wreivindicaciones 1.8 8
caracterizado porque la aleacidn de soldadura es reducida a
polvo de grenulometrfa fina, del orden de 150/u ¥y es mezcla~-
da con la composicidén de fundente, & su vez reducida a polvo
de granulometr{a comprendida entre 25 y 150/u, siendo la pro
porcidn de polvo de aleacidn de soldaduras de 1 parte de peso
por 2 a 5 partes de peso de composicidn de fundente.

10.~ Procedimiento segin las reivindicaciénes la
9, caracterizado porque la sleacidn de soldadura es proyecta
da sobre las piezgs a recubrir por una pistola-soplete, ali-
mentada por wn hilo de esta aleacidn, que es progresivamente
fundido por dicho soplete, broyeotando también el polvo de -
la composicidn de fundente, de modo que, tento la aleacidn -
de soldadura, como la composicidn de fundente, llegan en for
me por lo menos paroiglmente fundida, sobre la pieza a recu-
brir.

. 1l.- Procedimiento para el tratamiento con funden-
te y soldadure a baja temperatura de piezas de sluminio o —=
—aleacidn de aluminio que deban ser reunidas.

Segln se describe y reivindica en la presente memo
ria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma
ge acompafian. 7

Consta esta memoria de diecig
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