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El presente invento se refiere a una nueva instala-
cidn para la soldadurs a baja temperatura de haces de radiado
res, de los que todas las piezas estdn fabricadas de aluminio
o de aleacbnes de aluminio, y de las que por lo menos algunas
de ellas estan revestidas con una aleacidn de soldadura a baja
femperatura.

Fl invento se refiere a un procedimiento para la -
soldadura a bajatemperatura de modo continuo, lo que a la vez
debe estar comprendido por el hecho de que los haces a soldar
son desplazados en un movimiento rigurosamente continuo o en
un movimiento intermitente, pero regular, y esto utilizando -
gases calientes en lugar de sumergir los haces de radizdor. en
un bafio de sal en fusidn.

La soldadura a baja temperatura por medio de gases
calientes presenta, sin embargo, dificultades, que son bien -
conocidas. En efecto, los gases calientes utilizados jamds de
ben estar a una temperatura superior a la temperaturs de fu-
sién del aluminio. En efecto, la temperatura de fusidn de las
aleaciones de soldadura a baja temperatura, en particular de
aluminio-silicic, estd muy préxims a la temperatura de fusidn
del sluminio (alrededor de 30 a 40° C.) . Teniendo en cuenta
esta pequefia diferencia entre las temperaturas de fusidn res-
pectivas del aluminio y de sus aleaciones de soldadura s baja
temperatura, la puesta en temperatura de las piezas hacia el
final del alentamiento, tiende hacia una asintota de modo que
el final del calentamientoaparece debiendo ser larga para per
mitir alcanzar regularmente la temperature de soldadurz a ba-

Ja temperatura.
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Se ha comprobado que manteniendo durante largo tlem
po lag pequefias piezas de aluminio en’la vecindad de la tempe
raturg de soldadura a baja temperstura esto era perjudicial pé
ro, la formacidn de buenas soldaduras, porque el fundente, de
que necesariamente egtén recubiertas las piezas a soldar, es
iépidamente deteriorado a las altas temperaturas y existe un
gran riesgo de reoxidacidn del aluminio por el hecho de la -
temperatura elevada y de la presencia de oxigeno en los gases
calientes,
El nimero de junturas soldadas a ejecubtar en un ra-
diador, como es considerable, del orden de varios centenares,
incluso de varios millares, también ha resultado que todas -
las junturas sin excepeidn son a realizar de manera perfecta,
lo que impone que todas las partes del radiador en curso &k~
soldadura de baja temperatura se lleven en el mismo momento a
1ls misma temperatura.

Otra dificultad considereble reside en el hecho de
que la soldedura a baja temperatura, como se efectia a una -
temperatura muy préxima a la temperatura de fusién del alumi-
nio, resulta de ello que el metal en la vecindad de dicha tem
perature de soldadurs ya no presenta las caracteristicas de -
resistencia mecénica, que shora son extremadamente débiles si
no que ademds todas las piezas del radiador deben mantenerse
en presién unas contra otras. Asi, se encuentra uno colocado
ante el dilems de apretar las piezas y de correr el riesgo de
su deformacidn en el momento del reblandecimiento del metal,
o de no apretar dichas piezas y verlas, por lo tanto, defor-

merse y por ello de gue ya no estén en contacto unas con otrgs
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e impidan, por consiguiente, la fomacidn de Junturas solda-
das.

Este problema es ademds complicado pdr el hecho de
que la dilatacidn, que experimentan las piezas del haz,cuando
son llevadas a la temperatﬁra de soldadura,es importante, ten

diendo esta dilatacidn a hacer Jugar dichas piezas unag respe,

| [

to a otras,
Otra dificultad reside en el hecho de que el hagz, -
que debe ser mantenido en un montaje, estd necesariamente en
contacto con éste. El montaje de sostén, como debe ser rigido
a la tempgratura de soldadura y por ello necesariamente grue=
S0 ¥ su puesta en temperatura, ademdd de ser cogstosa, es len~
ta respecto a aquella del haz, por consiguiente se broduce re
frigeracidn de las zonas del haz, en contacto con dicho mon-
taje y un riesgo de mala soldadura en los alrededores de 88
tas zZonas, no obstante a unz tendencia de que el fundente que
las recubre se vierta hacia las partes mds calientes del haz,
de donde se corre el riesgo de exisbtir em execeso y hacer difwn
dir exageradamente la aleacidn de soldadurs en el aluminio -
con el peligro de perforar ciertas rartes de las piezas. Ade~
més, la cantidad de fundente puede ser entonces insuficiente
para ciertas zonas de las piezas,
Por el procedimiento del invento, resulta posible -
soldar haces de radiadores con uns gran seguridad y asegurar
la buena ejecucidn de todas las wniones. .
Conforme al invento, se desplazan los haces de ra—
dladores, previamente recubiertos de fundente, en las zonas -

sucesivas de un mismo recinto, se sopla en cada una de estag
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zonas, venas contiguas de gases calientes, dirigidas perpendi
cularmente a la superficie frontal de dichos radiadores, de -

modo que constituyan ellas mismas deflectores aerodindmicos -

[ [

para la circulacidn de dichas venas en todas sus partes, se 1
gula la velocidad de una vena de gases calientes en una de -
rlas zonas, que constituye una zona de precalentamiento, para
que esta velocidad esté justamente por debajo del 1limite de -
velocidad para el cual el fundente seria soplado y arrastradd,
ge reguls la velocidad de la vena de gases calientes en la Z0)
na sigulente, en la que los haces son llevados s la ‘tempe ratys
ra de soldadura a una velocidad mayor que aquella que reina -
en la zona de precalentamiento y se prevé por lo menos otra -
zona, en la que los haces son llevados a una temperatura del
orden de 300° antes de hacerles salir del recinto.

Pare la puesta en préctica del invento han aparecido
inmediatamente dificultades, que debian ser vencidas todavia;
en particular, para desplazar los haces de radiadores, debe -
estar previsto un dispositive transportador, haciendo gque pug
da resistir al calor de lgs venas sucesivas de gases, lo mis+
mo que a la accidn corrosiva de los vapores de fundente o bien
estar en parte por lo menos protegido. Ademds, el funcionamign
to del transportador evidentemente no debia perturbar la cir
culacidén de las venas de gases y las pérdidas de dstas Ulti-
mas debian ser también reducidas .

El invento aporta una solueidn también a este pro-
blema y crea una instalacidn para la puesta en practica de -

egte procedimiento.
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Conforme a esta segunda disposicidn del invento, la
instalacidn comprende células extericrmente idénticas, desde
el punto de vista de su anchura ¥y de su altura, comprendiendo
dichas células, en la asbertura de un mereo que las mismas de-
limitan, dos suelas o platinas, sensiblemente raralelas, una
'de las cusles es fija y la otra estd guiadsa para poder ser ~
corrida transversalmente a su direceidn longitidunal, estando
provistas, las caras enfrentadas de dichas suelas o platinas,
de salientes con bordes delgados, entre los que el haz de ra-
diador estd apretado, de modo que dichos haces solamente £g=-
tén unidos a dichas platinas de las células a la distancis de
ésfas ¥ que por junturas de puntos, que dejan libre la totali
dad de su superficie frontal, dichas células estén suspendidap
y son desplazadas en un horno de aire, que comprende, por lo
menos en su entrada y en su sg?ida, una esclusa cerrads por -
las células en el momento de sy Paso, y estando asociado este

horno a medios sopladores y aspiradores distintos por lo meno

(£

para tres venas de aire con velocidades diferentes, que deli-
mitan zonas de precalentamiento, de soldadura a baja tempera-~
tura y de prerrefrigeracidn, que comunican entre si, sin solu
cidn de continuided. Otras diversas caracter{sticas del inven
to surgirén ademds de la descripeidn detallada que sigue:
Formas de realizacidn del objeto del invento estin
representadas a titulo de ejemplos no limitativos, en el dibu
Jjo adjunto,
La figura 1 es una seccidn-alzado esquemdtico de un
horno de tratamiento, constituido para poner en prdctica el -

invento.
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Las figuras 2 y 2a son secciones transversales, vis

tas sensiblemente segin la linea II-II de la fig. 1.

Lo figura 3 es un alzado esquemdtico en parte en se;

J

cidn, de un modo de realizacidn de una de las células de sol-
dadura a baja temperatura, en circulacidén en el horno, de las
figuras precedentes,

La figura 4 es una perspectiva a mayor escala, ilug
trando una caracteristica particuiar de las células de solda-
dura de baja temperatura.

Las figuras 5 y 6 son perspectivas mostrando deta=-
lles especiales de realizacidn.

Ia figura 7 mestra otro modo de realizacién de la
caracteristica que aparece en la figura 4.

La figura 8 ilustra una variante de la célula de la
figura 3.

Lag figuras 9 y 10 son perspectivas esquemdticas, -
que permiten observar las caracteristicas suplementarias del
invento.

Como muestran las figuras 1 y 2, el horno estd cons
tituido por una construccidn alarsada 1, convenientemente ca-
lorifugada, como se muestra en 2 en las figuras 2 y 2a. Un re
cinto 3 estd delimitado en el interior de la consitruccidn 4 -
wor tablgques 4, que pueden ser en parte o en su totalidad de
cerdmica o de metal inoxidable, por ejemplo, de acero inoxida
ble, con el fin de poder resistir a los efectos corrosivos ée
vapor y/o de proyeccidn de productos de fundentes muy activos
del género de aquellos que son utilizados para la soldadura -

del aluminio. En la figura 2, los tabiques 4 soportan un con-
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-ducto aislado 5, gque cierra la parte superior del recinto 3

¥ que constituye un transportador 6, que puede estar constituj

do por un simple carril o por wn conjunto mdévil axilmente,del
género de aquellos utilizados corrientemente en la téenica de
la conservacién. Bl conducto 5, prinéipalmente su fondo 7, qu
‘constituye la parte aita del recinto 3 estd aislado térmica-
mente, y dicho fondo 7, presenta una hendidura longitudinal e
trecha 8.

Tos tabiques 4 delimitan, con la construceién 1, -
canales 9, 92, que se comunican entre si, por ejemplo, por -
un trozo‘de canal 9b. Los tabigues 4, ademds, estdn perfora-
dos con lumbreras 4a qﬁe estdn repartidas para permitir obte
ner una circulacidn uniforme de venas de gases calientes tran)
versalmeﬁte a la direccidn axil del recinto 3, estando produ-
cida esta circulacidn por turbinas o ventiladores 10, dispues
tos, por ejemplo, en el canal 9, E1 calentamiento del aire -
contenido en la construccidn puede ser asegurado por diferen-
tes medios, por ejemplo, por resistencias eléctricas 11, colo
cadas en el canal 9a, por quemadores de gas de ciudad o quema
dores de aceite pesado, estando estog medios de calentemiento
de todos modos controlados convenientemente para obtener las
temperaturas, de que se hablard posteriormente,

Ia disposicidn de las turbinas 10 y de las lumbrera
4a y, dado el caso, de frganos repartidores del flujo de gas
soplado por lesturbinas estd determinada para delimitar en el
recinto 3, zZonas sucesivas, en las que los gases calicentes -
circulan a temperaturas y velocidades diferentes, siguiendo -

venas gaseosas no aisladas entre si por tabiques, que sobresa

| Lt

W

[ {423
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~len en dicho recinto. En otros términos, ha resultado ser -
ventajoso gue las venas sucesivas de fases calientes estén de
limitadas solamente de manera aerodindmica en el recinto 3 -
proplamente dicho,

Sin embargo, estdn previstas esclusas 11 y 1lla en -
la entrada y en lg salida del recinto 3 para limitar las pér-
didas de gases calientes.

El horno estd destinado a contener células 12, 12a
«es 12n, que son todas andlogas entre si en lo que concierne
a su parte exterior, por lo menos respecto a su altura y a su
grosor; cuando el transportador 6 es un simple carril fijo, -
entonces, como muestra la figura 1, las células 12, 122 y si-
guientes estin en contacto mituo para empujarse unas a otras,
estén o no cargadas con un haz o con un radiador a soldar.Por
el contrario, cuando el transportador 6 es por si mismo mdvil
esta disposicidn, aungue ventajosa, ya no es necesaria.

En la realizacidn de la figura 2, el transportador
6 estd dispuesto en el conducto 5 y las células 12 estdn so=
portadas por drganos de suspensidén 13 de pequefia seccidn, que
pasan por la hendidura 8 del fondo %. Los drganos de suspen-—
sidn 13, pueden estar provistos de elementos deflectores 14,
14a, respectivamente dispuestos a uno y otro lado del fondo %
para limitar la cantidad de gases, que proceden del conducto
5 y que entran en el recinto 3. En efecto, se ha encontrado -
que es ventajoso mantener el inferior del conducto 5 con lige
ra sobrepresidn respecto al recinto 3, soplando en este con-
ducto aire desde un dispositivo de alimentacidn 15, provisto,

eventualmente de un conjunto 16 de filtracidn, de deshidrata-

’
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-cién, y de calentamiento previo. De esta manera el interior
del conducto 5, que estd aislado térmicamente del recimto 3 y
de los canales 9, 9a, 9b, estd a temperatura netamente mds ba
ja que la de estas Ukiimas cavidades, y el aire que el mismo -
contiene estd exento de vapor de fundente lo que permite uti-
lizar un transportgdof simple, que no corre ¢l pelizro de ser
deteriorado por los productos corrosives, ni por el calor. Se
observaalemds que el aire, que entra en el recinto 3, estd di
rigido segin la flecha f4 por los obturadores y deflectores -
14, y 14z, de modo que la vena de aire, que atraviesa la célu
la 12, no es refrigerada ni perturbada.

.run resultado andlogo e% obtenido por la realizacidn
de la figura 2a, segin la cual el conducto 5z estd colocado -

sobre la parte superior del horno y contiene a la vez el tran]

|14

portador 6 el dispositivo de alimentacidn de aire 15. Ln este
caso los drganos de suspensidn 13a de las células son mds lay
gos y atraviesan a la vez la parte superior del recinto 3 y -
la pared del horno, respectivamente por las hendiduras 8 y -
8b. Los obturadores y deflectores 14 y 1l4a de la figura 2 pug
den suprimirse entonces.

La figure 3 muestra un modo de realizacidn de las -
células 12, que comprenden cada una un mMareo rectangular 17,
constituido, por ejemplo, por medio de tubos cuwadrados 18 de
metal inoxidable, con preferencia de acero inoxidable, por -
ejemplo de la calidad Ugine NS 24, y los elementos de este =
marco son reunidos entre si, con preferencia, por encéjamien—
to, pero también pueden estar reunidos por soldadura, bajo la

resexrva de que dichas soldaduras sean efectuadas para que, a
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su vez, no puedan ser corroibles més que el metal constituti-
vo del marco. Tales soldaduras son algunas veces realizables

por resistencia perd, con més frecueﬁcia, es necesario ejecy
tarlas bajo atmésfers neutra o reductora o incluso al vacio,

realizéndosg un enlace por soldadura particularmente satisfag
torio por haces de electrones.

El grosor del marco, al igual que su altura, corres
ponden a los espacios dispuestos en la esclusa 1l y llg y, -
por consiguiente, cuando los marcos son empujados mutuamente
unos por otros, sigmpre hay un marco en cada esclusa, lo que
agegura la estanqueidad relativa de ésta. Cuando los marcos -
no estén en contacto unos con otros, entonces se determina l1g
posicidn de las esclusas 15 para que exista siempre el mismo
tiempo una c¢élula perpendicular‘a cada egsclusa, que presente
el horno. ‘

Si esta disposicidén no es realingle, entonces se -
prevén medios de clerre temporal pare las aberturas dispuestas
en las excluses 11, lla, borréndose estos elementos de clerre
temporal en el momento de la entrada y de la salida de una cf
lulae.

Haciendo referencia de nuevo a la figura 3, se ob-
gserva que el larguero inferior 19 del cuadro 17, soporta, por
éuﬁas 20, con preferencia ligeremente flexibles, por ejemplo,'
realizadas de metal desplegado o por medio de chapas plegadas
onduladas, una suela de apoyo 21, que presenta, a pgrtir de o
su cara opuesta a aguella que se apoya sobre las cufias 20 sa—
lientes 22, de pequefia sececidn, por lo menos en sus extremos.

Estos salientes, por ejemplo, pueden estar constituidos por -
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especies de pasadores, relativemente cercancs unos a otros, -
pudiendo ser la distancia que separa del saliente del orden -
de 15 a 20 Ba.

La disposicidn de los salientes 22 estd determinadal
para que los mismos soporten, en puntos bien determinados, -
por ejemplo, uno de ios carrillos 23 de un haz de radiador 24
en el que 25 designa los tubos, é6 los drganos disipadores y

27 los colectores,

Se observa en las figuras 2 y 2a, que cuando el mar
co 17, que constituye la parte, que rodea uwna célula, estd S0
portado por el transportador 65 presenta su haz perpendiculan
mente al-trayecto de los gases calientes, exactamente de las
misme manera que cuando el radiador terminado serd:utilizado
PoOr un vehiculo, eg decir, en las me jores condiciones de aero
dinamismo; Por este hecho, los gases calientes atraviesan to-
das las partes del haz de manera uniforme, formando el haz -
mismo entonces el regulador de la ciroculacidn de aire.

Para mantener convenientemente apretadas entre si -
las diferentes piezas del haz, se prevé una platina 30, andlp
ga 2 la suela 21 y que presenta, como ésta, salientes 22 vuel
tos hacia el haz, para apoyarse, por ejemplo, sobre el segundp
carrillo 232 y, eventualmente, sobre otras partes del haz, -
por ejemplo, sobre patillas de fijacidn, que deben estar sol-
dadas sobre los carrillos y, también, para apretar dado el ca
S0, log extremos de los carrillos sobre los apoyos de los co=-
lectores.

Lo platina 30 es mdvil verticalmente y estd guiada,

por ejemplo, por medio de varillas 31, pasadas por agujeros -
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del larguero 18 4 patillas colocadas sobre éste, y las vari-
1llas 31, con preferencia, estdn provistas de uns cabeza 32 pa
ra limitar la carrers de la platina 30.

Como regle general, el peso de la platina 30 es su-
ficiente para mantener convenientemente en contacto entre si
las diferentes piezas del radiador, es decir, especialmente -
los carrillos, los tubos y los disipadores para que el ajuste
de estas piezas, es decir la posicidén que ellas ocupan respec
tivamente y la presidn que las mismas ejercen unas sobre otra
sea satisfactoria en el momento en que se realiza la soldadur
a baja temperatura. '

Suplementariamente, si se desea, resortes tarados -
33 tembién pueden estar interpuestos entre la platina y, por
ejemplo, el larguero 18, cuando se estime que el peso de la -
platina 30 no es suficiente para mantener una presidn conveni
te entre las diferentes piezés del radiador a soldar, caso qu
se produce especialmente por radisdores de gran dimensidn, po;
Que es una caracterfstica importante de la realizacidn de las
células del invento el hacer, que, tanto la suela 21, como la
platina 30 y los salientes 22, que la misma comprende, sean -
ligeros pare presentar una pequefia inercia térmica, con el -
fin de limitar al mdximo lz conduceién térmica entre el haz -
24 y los 6rganos, que les soporfan, para los cuales, ademds,
es ventajoso que no sean calentados hasta la temperatura que
reina en las diferentes partes del horno, por lo menos en aqu
llas cuya temperatura es la mds elevada.

Dado que la platina 30 es aplicada, bien sea sdéla-

mente por su peso sobre el haz a soldar, o bien por resortes

134
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tarados‘y que, ademds las cufias 20, que soportan la suela 21
vresentan, con preferencia, una cierta elasticidad, entonces
se compensan por este medio las dilataciones diferenciales =
existentes entre el aluminio, metal de base constitutivo del
radiador, y el acero inoxidable, metal de base constitutivo dp
'1as diferentes pertes de la célula, pudiendo ser compensada |
la dilatacidn diferencial longitudinal por un ligero desliza-
miento de las piezas de la célula y del haz unas respecto a -
obras,

Dado que frecuentemente es necesario poder soldar -
en el mismo horno y sin modificar las células, diferentes ti-
pos de haces de radiador, los salientes 22 estdn dispuestos -
para no ser necesariamente todos wtiles para el sostén duran-
te la soldadura de un tipo detemminado del haz,

Puesto que la suela 21 es normslmente fija y que la
platina 30, al iguai que, dado el caso, los drganos de presién
33, cuando existen estén gulados en la célula, entonces es £f
cil concebir medios de separacidn de dicha platina y de los -
drganos 33 para hacer la carge de las células automdtica, uti
lizando medios mecdnicos de colocacién y de extrusidn de los
ha.ceg.

Los salientes 22 no estdn mecesariamente constitui-
dos por elementos en forma ae pasadbres, y la figura 4 muestra
que estos salientes, que estdn representados sobre la suela -
21, pueden estar constituidos por barritas 3%, cuya parte 37a
que se pone en conbtacto con el haz a soldar estd reducida y
presenta ventajosamente escotaduras 38 para reducir la super-

ficie de contacto. Los salientes también pueden estar consti-
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~tuidos por piezas en forma de U 39 con cimas triangulares 40
¢ incluso simplemente bordes planos 41, dependiendo la confor
Tmcién de las barritas o de las piezas en U, esencialmente de
las partes del haz, que deban ser sostenidas, por ejemplo, si
estas partes son frigiles o blen si deben sostenerse acceso-

rios en aplicacidn sobre los carrillos 23 del haz o sobre ot
partes de éste.

Tento la suela 21, como la platina 30, también pue-
den estar constituidas por pafilados en forma de T, como se -
ilustra en las figuras 5y 6 y, en este caso, el alma 42 de -
los perfilados esté recortada para presentar partes de apoyo

43 y 44 de formas diferentes, que dependen de las partes del

héz, sobre las que estas partes deben ejercer uma presidn. Ia
figura 6 muestra que, en este caso, tambidn el alma 42 puede

ger disminuida en su extremo, como se ilustra en 45, para re-
ducir la superficie de contacto.

La figura 7 muestra ademds otro medio para realizar
la suela 21 y la platina 30. En este caso, se utiliza un per-
filado en U y se forman los salientes 22. por recortado y com-
bado, 1o que hace que se obtengan_igualmente pequefias superfi
cies de contacto con el haz de radiador, aunque estas superfl
cies de contacto puedan ser acercadas unas a otras.

Esta disposicidn presenta ademds una ventaja suple-
mentaria. En efecto, al recortar y combar convenientemente -
los salientes 22 a partir de un perfilado en U, es posible -~
darles una cierta gula y, por consigulente canalizar los gase
calientes para que sean aplicados de manera preferencial so-
bre determinadas partes a soldar o para eliminar perturbacio-

nes en la circulacidn de estos gases calientes.

2R=]
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Cuando se utilizan para constitulr la suela 21 y la
platina 30, perfilados en forma de T § perfilados en forma de
U, entonces la célula, a su vez, pusde estar simplificada,por
que estos perfilados presentan una gran rigidez a causa de su
forma. En este caso, como muestra la figura 8, la suela 21 -
constituye el 1arguer6 inferior de la suela y lo misma estd -
unida por riostras 46 a otro perfilado 4% en forma de T & en
forma de U, formando el larguero superior de la célula, y en
los que estd suspendida la platina 30, haciéndose esta suspen
sidén de manera andloge a lo que se ha descrito con referencia
a la figura 3. |

Ha resultado ser importante, no sélo limitar la con
duccidn térmica entre el haz a soldar y la célula, que le so—
porta, sino ademds hacer que los riesgos de adherencia entre
el haz, después de su soldadura y los salientes de la célula
gueden reducidos en la medida de lo posible, o incluso botal-
mente eliminados. Para obtener este resultado, puede procedexr
se, como 8e ha mostrado en lag figuras 9 y 10, es decir, que
los salientes 22, 3%, 39, cuando estdn constituidos por barri
tas, estdn provistos en sus extremos, de prolongaciones 48 §
de manguitos 49 de material refractario, no corroible y que -
no aspiran la soldadura; estando constituidos de materias con
venientes, por ejemplo, por cerdmicas o por la esteatita,

Como resulta de lo que precede, las células de so-
porte de los haces o radiadores a soldar, por una parte, pre-
sentan una pequefla inercia térmica en sus partes en la vecin-
dad del haz, y por otra parte, comprenden medios que anulan -

completamente le trensmisidn térmica entre ellos y el haz y,
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ademds, permiten a los gases calientes circular en las me jores
condiciones aerodindmicas en todas las partes del haz y por -
ello hacen posible que todas las partes del haz sean llevadas
a una temperatura muy homogénea.

La realizacidén de las células en metal; no corroi--
ble por los rundentes de soldadura utilizados, huce, ademds,
que estas células puedan servir para mantener en su lugar las
piezas constitutivas del haz durante la ejecucidn incluso del
tratamiento con fundente, bien sea que éste sea ejecutado al
bafio o por proyeccidén con pistola.

Cuando el revestimiento con fundente de los haces a
soldar es realizado al bafio, entonces el horno, si se hace rg
ferencia de nuevo a la figura 1, delimita cuatro zonas o com-
partimientos A hasta D. Por el contrario, cuando el haz es re
vestido con fundente por pulverizacidn, la zona A puede ser -
suprimida, porque esta zona, que puede estar separada de la -
zona siguiente por una esclusa, conmbrariamente a las zonas B
hasta D, es esencialmente utilizada como estufa de secado, y-
1s. temperatura, que reina en la misma es del orden de 150° ¢.
Sin embargo, ain en el caso de revestimiento con fundente por
proyeccidn, puede conservarse en el horno la zona o comparti-
miento A pero, en este caso, el mismo estd dispuesto para que
@i cho revestimiento con fundente por proyeccidn sea efectuado
en este compartimiento A, es decir sobre el haz calentado pre
viamente, estando la temperatura, que entonces reina en dicho
compartimiento A, en la vecindad de la temperatura de fluidi-

zacidn del fundente.
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La longitud, sobre la que se extienden respectiva-
mente las diferentes zonas del horno, estd determinada en fun
cidn de la velocidad de desplazamiento de las células y del -
tiempo durante el cual los haces, contenidos en las células,
deben permanecer en cada zZona para ser lievados a la tempera-
ture deseada. '

El compartimiento A, cuando existe, sirve, como acg
ba de decirse, bien sea de estufa, o bien de compartimiento o
de revestimiento con fundente por pulverizacidn y, cuando siX
ve de estufa, ha resultado ser ventajoso, para que los haces
perfectapente deshidratados, pexrmanezcan en este compartimien
to durante un plazo de tiempo de 10 a 60 minutos a una tempe-
roturs de alrededor de 150° C.

Ia zona B es la llamada de caglentamiento previo, ¥
los haces para soldar alli permanecen durante un tiempo, ge-
neralmente comprendido entre 10 y 20 minutos. La temperatura,
a la que son llevados los haces en esta zona, depende directg
mente dé la naturaleza de la aleacidn de soldadura. Cuando eg
ta aleacidn de soldadura es un aluminio-silicio de contenido
de 7,5 %, entonces la temperatura en la zona B es de 570 h
509 C.; si la aleacidn de soldadura de aluminio-silicio es de
contendio de 12 %, la temperatura puede solamente ser.de =
550 £ 5% c.

Ta zona C constituye la de la soldadura de baja tern

T

peratura propiamente dicha, y, a titulo de ejemplo, en esta
zona, la temperatura es de 615 ) 9 ¢. para una aleacidn de

soldadura AS 7,5 pero solamente de 600 to % C. para una alea
cidn AS 12,
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Ia zona D sirve para la refrigeracidn previa, y la

temperatura de los haces alli es rebajada hasta 300° C. aprox

1=

madamente, con el fin de evitar a los haces, chogues témmicos
nocivos para la buena conservacidn de las soldaduras.

Como ya se ha explicado, es importante también, se-
bgﬁn el invento, que las velocidades de circulacidn de los ga-
ses calientes en las diferentes zonas estén convenientemente
reguladas. En efecto, se ha comprobado que el fundente, depo-
sitado sobre las piezas a soldar, tenfa la tendencia a ser sg
plado y arrastrado cuando la velocidad de circulacidn de los
gages calientes era demasiado elevada. Como regla general, ung
vel ocidad del orden 4 m/s es una velocidad que comviene para
la mayoria de las zonas pero, sin embargo, se ha observado -
que era impartante que la temperatura de soldadura, es decir
en la zona C, sea alcanzada rdpidemente. Se ha hecho la com-
probacidn sorprendente de que después del .calentemiento pre-
vio en la zona B, en que no se ha alcanzado la temperatura de
fusidn de la aleacidn de soldadura, sino en la que, sin embax
go, el fundente, a su vez, estd en fusidn y se vierte, y ha -
sido retenido por capilaridad en las uniones, es decir 2111 -
justamente donde la soldadura debe realizarse del me jor modo,
resultaba posible aumentar sensiblemente la velocidad de circp
lacidn de los gases calientes.

A egte fin, se ha comprobado que, en la zons B, una
velocidad de circulacidn de los gases calientes debia ser li-
mitada aproximademente a 4 m/s, pero podfd ventajosamente al-

canzar 6 m/s en la zona C, lo que permite limitar el tiempo —
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de permenencia de los haces en estas zonas, respectivemente g
w intérvalo comprendido entre 10 ¥ 20 minutos para la zona -
B, y 3 2 5 minutos para le zona C, de modo que, en estos pla-
zog de tiempo corios, el riesgo de reoxidacidn del aluminio -
es eliminado y esto tanto mds puesto que una delgada péliculal
‘de fundente en fusiéh'permanece sobre toda la superficie de -
las partes de las piezas a soldar y evita la oxidacidn.

El invento no estd limitado a los ejemplos de reali
zacidn, representados y descritos en detalle, porque pueden -
aportarse al mismo diversas modificaciones sin salir de su al
cance. En particular, la comunicacidn entre los canales 9 y -
%a puede.asegurarse diferentemente y en especial previendo el
canal 9b o los conductos, bien sea por debajo del horno o adg

més lateralmente.

- Q = 0 =

Ia presente patente de invencidn comprende las si-
guliente reivindicacilones:

l.~ Instalacidn para la soldadura a baja tempergtu-
ra de haces de radiadores de aluminio caracterizada porgue -

comprende células exteriormente idénticas desde el punto de -

zvista de su anchura y su altura, comprendiendo dichas células

en la abertura de un marco, que las mismas delimitan, dos sug
las o platinas, sensiblemente paralelas, de las que una es ILj

ja y la otra estd guiada para poder ser movida transversalmen
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—~te a su direccidn longitudinal, estando provistas las caras
frente a dichas suelas o platinas, de salientes con bordes del
gados, entre los que estd apretado el haz de radiador, de mo-
do que dichos haces no estén unidos a dichas platinas de las
células mds que a una distancia de éstas y que por uniones de
-puntos, que dejan libremente la totalidad de su superficie =
fontal, dichas células estén suspendidas y desplazadas en un
horno de aire, que comprende por lo menos a su entrada y a su

salida, una esclusa cerrada por las células en el momento de
su paso y estando este horno asociado a medios sopladores y -~
aspiradores distintos por lo menos para tres venas de aire a
velocidades diferentes, que delimitan zZonas de calentamiento
previo de soldadura a baja temperatura y de refrigeracidn pre
via, gue comunican entre si sin solucidn de comtinuidad.

2.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizada porque las piezas de las células estdn fabricadas de -
metal no corroible por el fundente, permitiendo la soldadura
de los haces o los radiadores y porque estas piezas son reuni
das mecinicamente o por medio de soldaduras aubdgenas, ejecuta
das al vacio o bajo atmésfera neutra o reductora, para que di
chas soldaduras sean igualmente no corroibles por dicho fun--
dente.
3.~ Instalacidn segin una de las reivindicaciones

1 é 2, caracterizada porque el horno presenta, por encima de
1z zona de calentamiento previo, una zona calentada a més ba-
ja temperatura, gue constituye una estufa de secado, cuando -
los haces son previamente revestidos con fundente al bafio, o
bien una zone para la ejecucidn del revestimiento con funden-

te cuando éste es realizado por proyeccidn.
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’ihferior, una .suela longltudinal, sobre la parte superior de

4+= Instalacidn segliin una de las reivindicaciones 1
& 3 caracterizada porgue los salientes, que comprenden las sug
las o platinas de las células son previstos en cantidad nume-
rosa, de modo que existan puntos de apoyo sensiblemente pun--
tuales entre la célula y el haz mantenidos segin separaciones
del orden 1,5a2 cm..
5.~ Instalacidn segln una de las reivindicaciones 1
8 4 caracterizada porgue los salientes estdn constituidos poxr
plezag en forma de pasadores, por barritas escotadas y otros
drgenos andlogos y porque los extremos de dichos salientes es
t4n estrechados o hechos puntiagudos.
6.- Ingtalacidn segln una de las reivindicaciones 1
a 5 caracterizada porgue los extremos de los salientes estdn
constituidos por piezas en materia no humectable, gque recubre
el haz, en especial por piezas de cerdmica, esteatita y nate-
riales andlogos.
%.— Instalacidn segln una de las reivindicaciones 1
a 6 caracterizada porque los salientes, gue unen el haz a l1a
célula, estdn conformados para constituir deflectores de ga-
ses, que favorecen la circulacidn de dichos gases sobre cier—
tas partes de las piezas del haz,con las que estén en contac-
o 7
Bo- Instalacidn segln una de las reivindicaciones 1

547, caracterizada porque las células comprende en su parte -

la. cual sobresalen salientes, sobre los que el haz se apoya -
por un carrillo lateral, una platina desplazable verticalmente

bajo la accidn de su peso y, dadc el caso, resorites, estando
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guiada en la célula paralelamente a dicha suela ¥y estando prg
vista sobre su parte inferior, igualmente de salientes, que -
se apoyan sobre el otro carrillo lateral del haz, de suerte -
que éste estd apretado por dichos salientes sobre toda su lon
gitud.

9.~ Instalacidn seglin una de las reivindicaciones 1
a 8, caracterizada por un horno, que delimita un recinto lon-
gitudinal, que tiene paredes laterales, que presentan lumbre-
ras para la circulacidn de las venas de gases calientes en dil
cho recinto, transversalmente a su direccidn longitudinal, es|
tando dichas células suspendidas en dicho recinto para exten—
derse perpendicularmente a dichas venas de gases calientes, -
atravesando los medios de suspensioén de dichas células, la -
parte superxior de dicho recinmto por una hendidura estrecha de
éste, y estando a su vez soportadas por un transportador, ais
lado térmicamente del recinto.

10.- Instalacidn seglin una de las reivindicaciones
1l a 9, caracterizada por un conducto, previsto por encima de

dicho recinto, para el reaprovisionamiento de gases del hornol,

[¢]

manteniendo un conjunto soplador y de tratamiento de los gase
dicho conducto en sobrepresidn respecto al interior del hornol,
estando dispuesto dicho transportador en el conducto y estan-
do asegurada la comunicacidn con el horno por la hendidura, -
por la que pasan los drganos de soporte de las células y es-
tando suplementariamente previsto, medios que impiden la lle~
gada de gases frios a la parte de trabajo de las venas de ga-

ses calientes, que circulan en el recinto.




10

15

20

384878

1l.- "Instalacidn para la soldadura a baja temperg-

tura de haces dé radiadores de aluminio®.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la mism -

se acompaiian.

Conste’la misme de ventitwes hojas foliadas y escri

tas a mdquina por una sola cara

Medria, \ 24 OCT 1970
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