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El presente Certificado de Adicidn se refiere a
me joras fntroducidas en el objeto de la patente principal
espaficla n? 384.301 que se refiere a la proteccidn de pie-
Zage de aluminio, que deban ser soldadas a baja temperatursa
por medio de un metal de aportacidn, depositado sobre el
aluiinio gl mismo tismpo que le oapa de dxido, que le recu=~
bre, normalmente se desplaza. |

Los perfeccionamientos segin la presente solici-
tud se proponen permitir o bien la ejecucidn de una solda=
dura blanda @ baja temperatura sin aportecidn de una sole-
dadurs adidonal, después del depdeito del metal de rrotec-
¢idn, en las condiciones previstms en la patente princi-
pal, 0 bien la ejecucidn de una soldadura dura, es decir,

a temperatura de fusidn slevada y a partir de aleaciones
eontenienﬁo gluminio y silicio y eventualmente otros mstaw
les conocidos para realizar sleaciones a ifemperatura de fu-
gidn inferior 2 la del aluminio, y esto utilizando funden-
tos de aoldaduré poco aetivos, que generslmente no contie=
ne halogenuros de wetales raros y ejecutando el tratamiento
de fundente citado a partir de composicidn snldra de fun~
dente, lo que elimina lz necesldad de proceder a un secado
y permitiendo también tréﬁajar en hornos en los que no es
indispenssble que la atmdsfera presente un punto de rocfo
my bajo.

De acuerdo con la presente solicitud, el proce~
dimiento de tratamiento para el decapado y la mroteccidn de
plezas de alumido y alemelones de este metel y para la sol=-
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dadura de piesas entre sf, en que, conforme a la reivindi-
cacidn 1 de la patente principal, se someten dichas plezas
& 1la aceidn de un bafio de decapado dcldo o alcalino, carge~
do por lo menog con una ssl o un dxido de un metal, hecho
por el baflo menos eleciro-negative gue aquél del aluminio,
eventudlmente alsado y en que se manbtlienen dichas pﬁeias
en este bafio hasta el desplazamiento de la capa de dxido,
ge caracieriza porgue dicha capa del metsl del bafio, que
forma velo de proteccidn, se ponse en prdctica como metal de
aportacidn en el procedimiento, que conduce a la soldadura,
bien gea como soldadura proplamente dicha, o blen como me-
tal de complemento para un fundente utilizado en el pProce~
dinmiento de soldadura.

Otras diversas caracteristicas del Certificado de
Adicidn surgirén ademds de la descripeidn detellada que si-
gue:

Como en la patente principal, se someten las ple-
zas Ge sluminio o las bandas u hoja®, a partir de las cua-
les seran fabricadas las piszas, a la accidn de una soluw
cidén de decapado, que puede mer doida o alealina y que estd
cargada por 1o menos con una sal o ua 6xido de un metal,
heecho, por la solucidn, menos electro-negativo que el alu=~
minic. Con prefsrencia, segin la solicitud, este metal es

el zinc eventualmente aleado.
Entre las sales y los dxidos de zinc utilizables,

pueden citarse en particular el ¢xido de zinc, el sulfato

de zinc y el Ffluoborgito de zinc.

Para efectuar este tratamientio se procede venta=
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- nio en un baflo acuoso y este bafio, por ejemplo, pusde estar

- de dxido, cuando se desde que la capa de sustitucidn ses ese

josamonte a la inmersidn de las pilezas o bandas de alumi-

constituldo como aquélles indicados en la patente principal
en particuler en el ejemplo 3, conteniendo dicho bafio en so
lucidn acuosa y por un litro de aguaz

- 300 g de sosa

- 75 g de dxido de zimne

- 80 g de clanuro de sodia

- 3 g de clanuro de cobre

Evidentemente tambidn es posible utilizar un ba=-
fio dcido, particularmente basado en deido fluorhidrico, pu—
diendo contener, en ub litro de solucién, 750 g. de sulfato
de zinc.

Ignalmente que en la patente principal, las ple-
zaw o bandas son mentenidas en el bafio hasta el desplazs=—
miento de la capa de 6xido de aluminio que las recubre y
sustitucidn de esta capa por uns capa de metal de la solu-
cidn.

El tiempo de mantenimiento de las piezas o bandas
en el bafio, pueds estar previsto mds mrolongads gue el tieme
po golamente necesario pura el &esplazamiento ds dicha capa

pesa, tal como es ventajoso para ia ejecucidn ulterior de lg
goldadura segin una de las particularidades del presente in-
vento, 7 '

ligs plezas son seguidamente enjuagadas y secadas,
por ejemplo en una estufa de bajs temperaturz y, dado el caw

80, pueden mer conservadas durante un tiempo relativamente
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largo sin precaucidn prticular, lo que bace posible, no-

tablemente cuendo el tratamiento es aplicade sobre bandas

u hojas, formar seguidamente las plezms a partir de dlchas
hojas o bandas por trabajo en la prensa, o de otro modo, ¥y
renunlr las pieszas formadas,

En la aplicacién a la fabricacidn de cambiadores
de calor, despuds del tratamiento de banda, tambidn puedén
fabricarse tubos engrapados, aletas u otros disipadores,
colectores, cajas de agua, etc.

Después de la reunidn de las piezas, segin el
Certificado de Adicidn, pueden adoptarse dos ceminos, a sa=
ber:

E1l primer camino consiste en tratar con fundente
las plezes reunidss por medio de un fundente poco activo,
en especial un fundente al zinc, pudiendo contener, como el
baflo de decapado arriba descrito, clorurc de zinc o filuobo-
rato de zinc,

El tratamiento con fundente puede ser malizade
por los diferentes medios utilizados habitualmente en la
tdenica, notablemente por depdsito del fundente por vie acud
ga, bien seas al bafio o bien por proyeccidn, pulverizacidn o
de otro modo. Las plezas reunldas, recublertas de fundente,
son seguldamente secadas y al mismo tiempo que son precalen+
tadas en una estufs, después introducidas en un horne en qu
gu temperatura es conducida hasta la temperatura de fusidn
del zinc eventuslmente aleado, que las recubre, ¢s5 decir, a
una temperaturs del orden de 4202 C, Este calentamiento, que
tlene por efecto el hacer fundir, por lo menos en parte, la
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capa de zine depositads, nece gque dicho zinc en fusidn co-
rra a lo large de las paredes de las plezas y, por el con-
traric, es mantenido e incluso asplrado por capilaridad
perpendicularmente @ las junturss a realizar. As{ se efec-
tda una soldadura al zine sin aportacidn de ninguna otra
soldadura,

Al nivel de las junturas soldadas, el ziné, 2Veh-
tualmente aleado, no es desplazado, porque es mantenido por
gl efecto capilar ds la juntura, de wodo que, & nivel de
dichas junturas, el aluminio jamds es puesto sl desihudo, lo
gque hace gque la soldafura resglizads sea de muy buena cali-
dad.

En el segundo camino, el depdsito de zinc, even-
tualmente aleado, se efectia como precedentemente sobre las
hojas, bandas o plezas previamente recubiertas, por lo me=-

nos sobre una de sus caras, con un chapado de soldadura, Do

S

ejemplo, de aluminio-gilicio,

Despuds de la reunidn de las plezes, dstas son

sometidas & un tratamlento de fundente por via seca, proyec
tando sobre ellas, por soplste a la llams, un fundente en
forma pulverulenta, y las piezas asi tratedas con fundente
seguldamente son obligaaas a2 passar por un horno ds soldadu-
2.

Cuando la soldadura es efectuada al horno, la ca=
pa de zine, que bha sido depositada inicialmente sobre el
chepado de sluminio-silicio, sirve, ademds de lm funeidn de.
protecéién, que tenfa esta capa, contra la formacidn de

aldmine, para compensar la fraceidn de zine, que ha sido dep-

truida durante la proyeccidn del fundente por el soplete de
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llama,
A t{tulo de variante, en el procedimienio de =0l

dadurs, segin el segundo camine arriba deserito, que permi-
te la ejecucidn de soldadura durs por fusidn de la soldadu-
ra d¢ aluminio=-silicio, todavia puede formarse la capa de
zinc, eventualmente alesdo, directamente sobre una pleza de
aluminio sin prever un chapado de aluminlo~gilicio. Segul-~
damente, en el momento del tratamiento con fundente por vis
seta, se proyecta, por el soplete de llama, al mismo tlempo
que el fundente pulverulsnic, el polvo de soldadura, por -
edjemplo, polvo de aluminio~silicio, y la operacidén de sol=
dadura proplamente dicha es efectuada como precedentemente,
bien ses al hoino o bien al baflo:
El objeto el presente Certificado de Adicidn,

no estd limitado al ejemplo de reamlizacidn, dado s tfiwlo
de ejemplo, porque pueden aporiarse gl mismo diversas mo=

dificaclones sin selir de su alcance.

N 0. T A,

El presente Certificado de Adleidn, comprende
lag siguientes reivindicaclones:

l.~ Mejoras introducldas en el objeto de la pa=
tente principal No. 384.30) por: "Procedimiento de trata~
mienfo pars el decapado y la proteccidn de piezas de aluml-
nio y aleaciones de esie metel que deban soldarse a baja
temperatura, en que se someten dichas piezas a la accidn
de un bafio de decapado dcido o alcalino, cargado por lo me-

nos con una sel o con un dxido de wn metsl, hecho, por el
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bafio, menos electro-negativo que aquél del gluminié, even-
tuslmente aleado, y en que se mantienen dichas plezas en
este bafio hasta el desplazamiento de la capa de dxido de
aluminio, que recubre dichas piezas y sustitueidn de esta
Capa por una cape del metal del bvafio, caracterizedag por-
que diche capa de metal del bafio, que forms velo de pro=-
teccidn, se ponme en préctica como metal de aporiacidn en el
procedimiento que conduce a la soldadura, o bien como sol=|
dadura propiamente dicha, o bien como metal de complemento
para un fundente utilizado en el procedimiento de soldadu-
Ta.

2.~ Mejoras segin la reivindicacidn 1, caracteri
zadas porque el metal, hecho menos electro-negativo que
aquél del sluminio, por el bafio, es el zinc, evenﬁuélmante
aleado, contenido en el bafio en la forma de dxido y/o de
sal,

3.~ Mojores segin la reivindicacidn 1, caracte=
rizgdas porgque las piezas recubliertas de metal, procedente
dsl bafio de decapado, son sometidas a la accidn de un fun-
dente, despuds celontades hasta la temperatura de fusidn
de dicho metal, que metda como soldadure.

4.~ Mejoras segin une de las reivindicaclones 1
a 3, caracterizadas porque las piezas, recublertas con el
motal ddlihafio, con sometidas a una proyeccidn, por medio
de una plstola de llams, de un fundente anhidro, después
calentadas hasta la tempsratura de fusidn de unc wldsdura
en base de eluminio=-gilieclo.

5¢— Mejoras segin una de las reivindicaciones 1,
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2 ¥ 4, caracterizadas porque la soldadura, en forma de dlu=
minio=-siliclo, es llevada gobre las piezse a soldar, en for-
ms de un chapado, de modo gue el metal del bafio sea llevadd
a recubrir dicho chapado despuds del desplazamiento despudsd
de la capa de dxido que le recubre, asegurando dicho metel
de aportacidn la regenerseidn del fundente proyectado con ia

pistola de llama.
6.~ Mojoras megin wna de las reivindicaciones 1,

2 ¥ 4, caracterizadas porgue la soldadura en forma de alu-
minio-zilicio, es llevada por proyeceidn, al mismo tiempo
que el fundente anhidro, vor la plstola de llama.

7.= Mejoras segin una de las reivindicacionss 1 J
6, caraoterizadas porque el fundente utilizado es un fundenw
te poco active que no contlene halogemiros de metales raros|

8e= "Mejoras introducidas en el objeto de la pa~
tente principal nf 384,301 por "FROCEDIMIENTO DE TRATAMIENTO
PARA EL DECAPADO Y LA PROTECCION DE PIEZAS DE ALUMINIO Y
ALEACTONES DE ESTE METAL QUE DEBAN SOLDARSE A BAJA TEMPERA~
TURA" o

Segin se describe y reivindicg en la presente mgs
moris descriptiva, la cual consta de ocho hojas fol @
f

ritassa méquin un la de sus caras. ?
escritasea maguina por una sola ’ a {OyFR()EB

Haaridis o SETIIRIP. /




	Bibliographic data
	Description
	Claims



