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La presente inveneién so refiere a m  nueva procedí- 
talento de soldadura del aluminio»- -- -- ------------

Bu la soldadura del aluminio* ae conocen actualmente 
varios procedimientos»- —

5» un primer procedimiento consiste en calentar previeses,
te unas piezas de aluminio* ensambladas y retenidas entre oí me­
cánicamente* y después sumergirlos es un baño de afiles es fuoi<5n 
mantenido a la temperatura de soldadura y «a el cual las picaos, 
ensambladas y retenidas entre s£ aeeánioaas&te* permanecen duran» 

1C. te un tiempo suficiente para ser llevados a la temperatura de sol­
dadura» Las piezas son & eoatinuacián extraídas del bode* enfria­
das* y después sometidas a lavados sucesivos a fin de eliminar 
cualquier traza da flujo sobre las piezas terminadas. Las operac% 
neo de lavado y de aclarado eon largos» puesto que necesiten ba- 

15» Sos sucesivos calientes y frica* baños ácidos, puestos de aclara­
do* etc»». Meada» loo baños de osles en fuoián sen de un precio 
elevado» deben ser mantenidos en forma permanente y renovados con . 
bastante frecuencia* de manera que la operación do soldadura es una 
operación costosa» -

Otro procedimiento consiste en soldar las piezas enana-
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y jm vm m um  da durnU m * da soMato** y  da *m >  o faft 

¿«oto m  m  Jjotoo n gao» coa ciroulacidn da «i**»

Esta «onetitiiy* m  pa**io©Í«»aaiaiit© «*» *wy*cto a

la  soldadura d i Imito# puaot© « »  la s  oontidaaaa d i n a jo  eoneuni- 

da» ©oa am orn « *  a» 1* aeXOaAava «X Imito y* adaal»t •#

% posiWa ra o lisa r 1*  «oldate*» a i tas gran tótowo dt püsaa *• *or- 

aa ©owi*!*»iwy. &*©pl£Xssdo la »  p litae  ib  m i to w ^ td a l #  d aü a ita  

unas «cea© da taaparatiw» daetraata* «a la s  cuela» lm  piase» mn 
vm«*Omu&m* dw pai» oaXjntaaaa a  la  iM »ue*\ut*  da soldadura y# 

a continuación* prain friodea# ~

^0# Bata prooidiaisnt© prsaetrte uto* «1»  ciaba*1*» ¿lem oa %

©om ni«atM  patato «a» as aaeüasio tawbtto m  lawdo ouldadooo 

da leo p ia w  daapud» d i o» sa lid a  d il twm»# yaxtie& axam t» 
do astas p itia » «o» da fo n »  oouplaja* eouo «« aX ««®a da loo ía^  

tercstóaladorio d i calar* Es iadlspsnaebl** •» ifaoto* CP* aX fl*** 

15* jo saa coBpUtamttü aHamado tanto dal ia ta rlo r cobo diX ****- 
ñ o r da Xas platas#

Un terca* prooadiaireto ««atete* dasfnis « a l « s aaihXft» 

j«  da la s  piaos» y rioubrtaUat© por lo  wboo da Xa» partos a tu - 

do ditao con una olaaelto da soldadura» tu XHanr dicta s  

20# püaaa «  un taxao m  aX ooaX oa baca aX sacio# sabi ctotanaroa aa 

esta ¿oa© na yací© muy alisado daX orto» d i 10* ^ »  da «acuri© # la  

«ai pvaotee una dinpoaioito do Jwaao «en lajo *

l M |  a i caXantaataato da Xaa piaaao a  asta t«apawit!iwa 

da tóldate*» aa d if íc il da xaaltesr* particula«aaata cunado et «fe  

25* ta  da plaaai ocapla jas* o «e  a «  Xaa iataro«a¡biada*»a da color*
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puesto que el calentamiento no puede realiserso más que por ra-
de menera que en el case considerado de piozns complejas» 

ftigwnyn partee de ellas forman pantallas qjs® mantienen o otros 
partes en la sombra de laSiaoidu Se elle resulta que es muy di*

5» fícil obtener un calentamiento uniforme de los piezas en toda
su extensión* - - - - - - -

ES tercer procedimiento puede temblón realizarse en un 
borne con atmósfera neutra cuyo punto de rodo debe ser conotan- 
tenate mantenido por debajo de -Sqoc aproximadamente» En este 

10* cono el calentamiento está facilitado» puesto que siempre debe 
mantenerse la ataóofora ea un estado de muy baja humedad y» por 
consiguiente, deshidratarla de forma permanente» lo que necesita 

instaleaienee complejas» Bebe constatarse* sin embargo*
(pie es posible* «a * procedimiento de soldadura con el homo do 

15* vacío o el borne de atmósfera neutra, no utilizar flujo bajo re­
serva de utilizar una composición especial de soldadura y, por 
consiguiente* suprimir las operaciones de levado necesarias en 
lm  otros procedimientos después de la realización de la soldadura.

la presente invención crea un nuevo procedimiento de sol; 
20. dudara eegfci el cual resulta posible combinar las ventajas de la 

soldadura d  homo al aire y las de lo soldadura al homo de va­
cio o con atmósfera neutra sin los inconvenientes expuestos ante­
riormente de estos dos procedimientos conocidos* — — — — — — — — —

Para la realización del procedimiento de la invención, 
25* no es necesario el lavado de loe aparatos después de su soldadura 

y no debe tomarse precaución particular en lo que concierne a la
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atndsfera dtl homo, lo <p§ pinito raalisar m  colentcniento 
uniforot «xi loo apontos a soldar utilisando soas vanas do sin 
circularte so cirouitoa cerrados, venas da aire m  las cuales* 
puedan ser» an caso saetearlo, coobtnafloa unos aparatos do ea- 

5* lefaccián por radiación ai alio so dates#

Da acuerdo oca la invanclán* oe anoaahlca ala Juego las 
piasaa a soldar* sa recubran dichos piteas* por lo ataos an sua 
partas que dabas aar soldadas* con un analta vitarificable a una 
taaporatun inferior a la teuperaturu de fusión del aluminio, ao 

10. precaliantcn an un homo dichas piases hasta un priner utóral da 
teaparatura pora al cual al acemita a» llevado a fusión* os olava 
a coxtinuación la temperatura da dichas piases hasta un segundo 
vnhml da tospamura que corresponde a la toaparatura da fusión 
do las «laaeionas da soldadura propias pan la soldadura del alu- 

15. sinio, ea aun tienen diurno piases en asta ««gando unbral de ton» 
paratura por una duración comprendida entra dos y dies Minutos 
y oe enfrian dichas piceas*

Otras diversas caraeteristieas da la invención resalten 
20# da la deooxipcidtt atollada qua eigue.

Una fozna da rtallsaeióh dol objeto da la invención está 
representada, a titulo da ejtaplo no linitativo, an el pleno me»

ía figura dalos as una sección parcial, an parta esqjifc 
2% «Ótica, da un intercenMaior de calor de aluadnio fáhridedo segda 

el procadinianto da la presenta invención*
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m  plano ¿lastre la opliooelán del preeodialento as la 
Inv̂ ifri a Í q soldadura de ua intoreoobiaaor do calí» que com­
prendo saos tubos 1 introducidos* por sua doo «stresoo* oa naos 
eolectoreo 2 a© loa oaalen sao s&o está representado# los so* 
lectores astea ostar reeutiortos* «a© se ta ¿lustrad© «a tre- 
aoe nixtes* P©r unao cojas as agua 3 2P* per otam. p®rte* pueden 
estar salaos» por sus leas» noaores* por «adío de acatantes la» 
torales 4« loo totea dal tatercaat¿s«or están* adosás* unidos a 
1.^ eieaoatos disipadores ae calor 5 coas titulaos en el ©joopl©

10* representólo por tañaos onduladas* puliendo dioSo* disipa- 
aereo ola «ábergo estar conatituídoo tatíbijn por nedi© de aletas 
enfjfafiao sobre loo tubos*» » » » » « * » » ~ « * ‘* "* ~ ’••*<***'***

15.

Por lo aenoe loa tubos 1* loo celsetore© 3 y loa alo» 
pareaoreo 3 satán fabricados do aluainio o Gloadán do cato as» 
tal y puede* toafeláa# esr del nisao aaterial tonto la* cajos a« 
a¿ua 3 coa© loa acatantes laterales $+*+*+*<»•» <*<***‘*******im-

«¿0#

Por alwaiaio y Olossifo as Gluniaio, deben ©aspreador- 
so o bien dadnio pare o bles aloaolonoo» por ejemplo las siso* 
olease a© tipo ISO, ios* m  y otres cleecioass ea&©@ss ©a lo 
quo concierno a lo© productos Imias&os y soldaos* © '¿ns Jalea*» 
oiOQCs do loo tipo© ISg* iŝ a y «tres análogas «a lo quo conei  ̂
so a loo productos ocldcadoe.

25.

grx uo pxlaor nodo 4© reáXiaseiáa» lea ploaas a soldar

cus partos <*u© deban sor soldadas juntas* eoa ana aleación de 
coleadura. Sota alenoián puedo sor depositada por coolquior sodio
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0Q lo técnica de la Goldoduro del altaainlo» Preferente*» 
anote» cono a» ha representado m  al plano* la aleooida de 
¿aSofá esté constituida pe» rmotioiaato que recubro las tahoo 
cono a» ha «oatrado «i i& y <f*K recubre tecMd» por lo menos 

5* una do las carao do loa colectores 2 oo*o »• woaotm m  Q *  3» 
*.***> ao nodo qoe no «adata ate ‘<jue m a  capa da reeeatiaientQ 
a nieel de ««da Junta a soldar*- •

p«p aleeeiona» da soldadura* deben entenderá* las 
aleaciones ooostltoídaa por aloadolo y cilicio» partdoulawaoata 

10# laa aleaciones que contienen do 7 a V5>f* da silicio» En cierioo 
casos» as ventajoso que dichas alecciones ccnteafm toahida, 
mww alosantes da adición particulfononte antro loa setales 
aigoieotea* 331» ?b* Pb» 14» lo» 3n* Cd» &&» S’e# "a» 55s»y 8a*

13* Estaa tienen por afecto hacer poetble ana regulación
do la tensión superficial do la desoída de soldadura m el 
acamto do m  fusión» y desplazar la cepa do daddo que recubre 
normcOmmt» las pirases da alaainiQ y do bajar la tenporntur» 
do fustán da la ole acido da soldadla?»* Por ajeopio» una doe* 

2o, ddh da soldadura apropiado para lo soldadura da pitees do 
m  puedo conprandar «otro 7 y f5¿ de silicio y ©»4 o W  do 
sM̂ aoic» teniendo tata tOeaeidtt la particularidad do fundir 
en loo alrededores do 551QG* *.***.**•*«►«.** — ** — -- -- -

puedan sor utilicadae aloaoicnoo dol conereio* per 
25, e¿espío aleedciMia do aliaiaio y cilicio que «atengo» bisante

y/o antiacnio que fundía entra 590 y 5905c, unas aleación»» 
do ¿Undulo y silicio que contengan níquel y fdoforo «pía fun­
den tssfctda antro 550 y 59080, asi oca» aleaciones que conten-



gm indio y/o itrio coya taaperatura a® ftoife está comprendida 
entro $7$ y fíoosc,-* - --------‘ ~ ~ ~

Otros aleaciones So solMafia pueden teafoidR esa? atiliê  
dea, en particular soldaduras al goracaio que ecntongon por o jea-
pío*

10 a 30$ en peso de goroasio 
4 a 1Q$ «a peso de cilicio

el reato do aluminio o crcntualeocnte cine y aLtsdaio*

T,ng t̂ sporoturoQ do fusión de una aleación do oato olfi, 
se eotén coaprendidos entre 425 y 550«c* - -

raspudo de ensamblaje y deoengraeedo las plecas dol 
intercaabiodor se recubren, en parto por lo nenos, con uno capa 
delgada de un esmalto vitreo cuya conposieldn se elige pera <S& 
la temperatura do füaidn do dicüo esmalte seo inferior, eotendo 
prdadoa a lo adema, o la temperatura de fueidn de lo oleacida de
soldadura*

El esmalte es depositado por cualquier a®*10 apropiado 
m-tn» isa plesas onsanblaflas, por sjsnplo sor provecido sn íop- 
na r.Tr-^", por proscrito cea pistola oloetroetíties o por 
un procedimiento do eleotroforoele* **•»** — •' — "*'*

la soca asi eaoslte esté vontoJotKoente sa
su na. sshlculo lltpiMo, tal ceno agua, solventen or- 

por «joaplo alcoholes netllleos, etílicos, tartílleon, 
propíUcos o superiores o unos «steroa que corresponden a estos
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alcaholee como los acetatos» propionatoa, «te# • • - « * • - - - * '
Su o*** nseeaarie, *1 vehículo puede también contener 

líquidos volátileo o incluso «star constituido por Uquidoa vo­
látiles pava feoilitar si endureciieiento rápido dtl esmalta
después ds su splioseián.

5*
£1 vehículo por» la ooapooicidn ssos ds eanalte pueda 

«atar an esntidsd variable y qus ea eaancialmBnta función dsl 
modo ds dspdsito dsl sssaLtc sobra las pianos a recubrir. Pora 
un dspdsito por proyección con pistola la cantidad ds vehículo 
pusds representar ds 30 a 50$ en peso del producto depositado. -

10.
En lo que concierne a los ssmaltea propiamente dichos* 

satos pusdsn ser tasados entre todos los e«saltee conocidos has* 
ta el presente y «ds perticulsrsente adn antee aquellos que ge 
utiliaan en la técnica del esmaltado dsl alusinio y cuya tan»
psratura de fustán su inferior a 600*c.

15.
Por ejemplo, es pusdsn utilicen seaaltea al croe» o 

al titanio cuya tsaperatars da fuaidn aatá gumraXmmf cmprw& 
dida entre $20 y 350«C. Entre loa saaaltae que den oatisfaoción* 
se citan lao composiciones siguisntesi

v m o ik M
PbO 14 a 15 partes en peso 
Si02 50 a 60 partea en peso 
SagO 18 a 21 partes en peso 
LigO 9 a 11 partea an peoo 
sbgOj o*3 a o*7 partes en peso

20.
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5*

B-IottoIo 2i
sio2 25 a 42 partee en pesa 
l$a20 20 a 35 partes en peso 
ligO o a 5 partes en peso 
KgO 3 a 14 partes en peso 
Tto2 10 a 25 partes en peso

Poede utilizarse esmalte que funda a temperatura más 
baja» particularmente el del ejemplo 3 siguiente cuya temperatu­
ra de fusión es de 470«C*

to*

15*

Slemolo_3>
P205 55 a 65 partea en peso

4 a 6 partes en peso 
53gO 9 a 11 partea en peso
Ht&jp 5 a 7 portea en peso
KgO 7 a 9 partes en peso
IA20 5 a 7 portes en peso

Por regla general* todos les demás esmaltes puedan con» 
venir* particularmente todas las fritas de vidrio* y más partid 
lamente todas las fritas de boroeilicato* obteniéndose estas fi& 

20* tas* como es conocido* haciendo fundir juntos anhídrido bórico, 
fiíliee y óxido de pleno u Óxido de bario o de cadmio» siendo ver 
Vida diofrfl composición fundida en agua para formar la frita, 
después os molida hasta la granuloma tría deseada* loqie peralte 
obtener el esmalte seeo destinado a recubrir la soldadura metálica

25* tnrmAn íaa piceas ensambladas han sido re cubiertas de
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esaalte» dsepuás de una eventual preparación, partioularasnte un 

dtaengr&sado y un decapado eventuales con ácido ceguidos de un 

aclarado y de un secado» entonces a l conjunte de la s  pieaao es qg> 

nctido a l d a lo  de soldadura habitual apropiad© n la  aleación 

5# de aluminio u tiliaad a y  a le  aleación de «M adura* A titu lo  de 

•jeeaplo, pera fabricar un radiador coao a l del plano» oe la  u t i- 

Usado cono natal da bese una al oaoi fo contienas

-magnesio 0 ,3 a 0,8#

-  s ilic io 0,10 a 0, 50#

-  hierro £  a  0,8j£

«  cobre <  a 0, 05#

-  sino « 0*30^

-  manganeso ¿La 0, 30!#

• aluminio qsp 100#

I3# E l natal da bese anterior ha sido cubierto con una

ale acida de soldadura que cintianet -

• 5 partee en peen de magnesio

• 13 partee an paso de s ilic io

• 32 partes «n peso de a luminio

2q# tm» piases «nnamblndao fueron a continuación «cutder»
tas oon un esmalte qos tiene la cĉ esieidn del ejemplo 1 ante­
rior y de un espeoor aproUnedanente 5/»  deopuáe estes jdeaes 
fueron calen*»*"» en un borne el aire hasta 540*c» temperatura 
para la cual el esmelte estaba en fttoidn y formaba un» copa con- 

25# tima que recubría toda la superficie de dichas piesae» - - - - -
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Esta primara operación fuá realizada en 15 minutos. A 
continuación, la temperatura fuá elevada hasta 590&C, temperatura 
a la cual la aleación de soldadura estaba en fusión, Se mantuvo 
esta temperatura durante un tiempo de 5 minutos.---------------

5. En otros ensayos que fueron realizados, se hizo variar
el tiempo de calentamiento que conducía a la fusión del esmalte 
y se que este tiempo debía preferentemente estar comprendido
entre 5 y 25 minutos.. Igualmente, en lo que concierne a la segun­
da fase de calentamiento que hace fundir la aleación de soldadura 

10. bajo el esmalte ;;sn fusión, se halló que la misma podía ser reali­
zada en un tiempo comprendido Mitre 2 y 10 minutos según el espe­
sor de las piezas constitutivas del aparato fabricado, Fuá obser­
vado que debe buscarse siempre realizar esta segunda fase de calen 
tamiento en el tiempo justo necesario para la fusión y para el des 

15. plazamiento de la soldadura en las juntas a realizar a fin de eli­
minar los riesgos de quemado del metal de base, es decir del alu­
minio constituido de las piezas, así como para evitar quemar la 
composición de esmalte que debe formar, durante toda la operación 
de soldadura propiamente dicha, una película continúa que protege 

20. la aleación de soldadura de la atmósfera del horno..- ----------

Otro desarrollo de la invención coniste en elegir las 
composiciones de esmalte para que reaccionen o bien con la alea­
ción de soldadura o bien, incluso, directamente con el metal de 
base, a fin de formar composiciones de poder difusor y que favorez 
can el desplazamiento de la oapa de óxido que recubre normalmente 
las piezas de aluminio a ¡soldar o la superficie de la aleación de 
soldadura cuando ésta recubre a su vez las piezas de aluminio.

25.
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Esta acción se obtiene particularmente con aquellos de los esmal­
tes que contienen metales u óxidos alcalinotérreos, particularicen 
te óxidos de litio o de vanadio» En este caso, resulta posible 
reducir, incluso suprimir, los elementos de adición previstos en 

5» la aleación de soldadura, puesto que son entonces los constituyen 
tes del esmalte los que reaccionan directamente con la aleación 
de soldadura y que se difunden en ésta al mismo tiempo que la alea 
ción de soldadura se difunde en el metal de base» Además, cuando 
los esmaltes son depositados directamente sobre el metal de base, 

10» entonces no recubierto de aleación de soldadura, parece que no 
solamente la capa de óxido es desplazada sino que el esmalte en 
fusión forma, con el metal de base, una aleación de temperatura 
de fusión más baja que la de dicho metal de base y que la alea­
ción así formada in situ actúa como aleación de soldadura difun- 

15* diéndose en el metal de base de las piezas mantenidas en contac­
to. ---------------------------------------- - - - - - - - - - -

En los casos expuestos anteriormente, composiciones ta­
les como las de los ejemplos 2 y 3 son ventajosamente igual que 
unas composiciones que comprenden suplementariamente sales de vana 

20. dio, particularmente el puesto que estas sales se combinan
con el AlgO^ a la temperatura de soldadura considerada en lo que • 
precede.---------------------------- —  - - - --------- -

Después de realización de la soldadura, las piezas en 
sambladas son enfriadas antes de ser sacadas del homo» A título 

25» de ejemplo, cuando las piezas son de AGS que tiene la composi­
ción dada anteriormente y que son soldadas con una aleación de
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soldadura sl£K^to-«llici<waa3ceclo, 99 ventajare hacerla  enfriar 
rá^ideasate ¡mata la  tesiperofcurst de jooec apmiaadeaseote» lo que 
cosotituyo un teaplc» a cmitisuacida. screterlas» después de enfria-* 
oiaato cosplstOf a  un revenido consistente en una elevación lenta 

5* de la  tejaperatura hasta un uabral emprendido ostro 18o jr 240&Q
dareot» ua tiaopo de 20 a 6o ainatos* H1 aparato esseablcdo y ao¿ 

pu»lo o csô ssaaeida sos? utilizado, ais $aa asa necesario 
caaetorlo otdasSa lavedc ai ninguna operaeióa de protección e*- 
torior* — — — — — — — — — —

10* * /, f ia  de que 2a capa de vswúte vitrificado 9 »  p s i s ^
ce sobra Xao partes de las piezas del jara to*  porticuleracntc 
del intcrcGnftócdor descrito coa referencia, a l pleno» no constituya 
n4ir»gii«f» ocXentia pesrs un buen inte pccaobió téreico# e l espesor áte 
la  capa do ©asalte dehe ser soy peejuaño* por eáeaplo del ordo»

15* de 5 a XOjuu Bata capa de esmalto constituye un revestioisnto pr¿ 
tcctor que ev ita  p ista r e l aparato y» oupleaostaricaostCr «ota c& 

de eaoclt® confiere usa gran dureza superfioial a leo pies&o* 
lo que heea posible la  tm U sadtia de hojas ©xtreas&iKísnte delga­
das pare, conetttüir loe tubos 1, de loa que por lo asnas los bar- 

20* „ des de ataque reo reetíbiertoa de ocaalto cuando la  eooposielfet de
©malte v itrificada es depositada por porycceión a pistola* “ “ **

En © t» ejemplo de reeüsaeida de m  radiador del tipo 
representado en e l plano, ee a tilise s  anos tubera 1 de aleación 
m  cluainio i33| recut&ertoo por sa cera estericr por una copa de 
aleación de reHedum dos colectores 2, tsiahife de re - 
cubiertos peer sus des coreo con una capa de aleación de soldadura 

y dos acatante© 4* también da rectíhiertoo por una ec$a

25
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«se» tasa 009a 4a 1üaool&t 4a soldadura ASj0 M ita  to d a  loa disi­
padora f r m + m  + m m m m m m - m m m m m m ' m m m  + m m m m m m m

smpaéa del snr̂ tíbio# dal radioSar, tota fot sonatido a 
«ata operación 4a daseagraseto onetitoaolo a a p m  da trtdoaoa- 

5. tlXQDo» a 00a epamoi&i da dacapodo toido ca un tato fluooltrlco 
«I» st tonaba a la tm pem turo atalanta» tosputo a tasa operacito 
da aclarado «n agua tocataanOisada a la teoperoSura «sableóte* - -

El radiador Ib* a cootiauociÓD raoafclerto ce» «asalte por 
prosacción a pistola» mpricaatcado ti aaw&ta saco 4o partas fin 

to» paso 4al producto pwpaotado ato eontaafa 40 partas «a pt» 4*

la ctepooicióa seda 4»1 «asalte ora la siguieatoi - - ~

38 partas ao patio 
30 partas m  paso 
4 parta» «w paso 

10 partas «n paso 
18 portas «n paso

El áapStáU do «asalta «otarlo*-, ccntanido «a «1 agua 
qua la sarria 4a vehículo» luo «factuado oin <jws al radiador asta» 

20* viora oseo dsopuío 4sl aolars&o* i*-*»-***»****---.»-**-

Bl radiador msatlto 4s enalta fue a continuación 
vado a uo tomo ai ais» cNcnatituído por aa torno» tóosl» so al 
fuá prsoolaotado atiranto 8 ainutoc a  la taapsrstura 4« 5300c, 
puto mantenido ataranto 4 «tentoo a lo taHparatom 4a 560*c a  la

rdo2
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cual el esesalte tm  llevado al ootado de funión.

£1 radiador feo a continuación llevado dorante 2 ainof 
tos e la  tsaperatura de 53$9c en e l curso áe loe cuales la  alea» 
clón do soldadura fundió baje la  capa de e analto protectora. El 

5* radiador fue finalmente enfriólo a l aire libro eáa. qpe aiasoné 
otra operación Ibera ejecutada. -  -  -  -  -  -

Aán «a otra roolisocidn, Xaa piesao del radiador esta­
ban tesbidn ccnetltuíaas por la aleación doluluninio jtt&| pero m 
«cubiertos de aleación de soldadura y el ©enalte utiliaado para 

10» recubrir las piusas enoatihlaSas tóala la eozopes tetón seca oiguien 
te* - —

15*

20*

*2°5
partos m  peso

S0O 10 porteo es peso
■ V 6 partee en peso
SgO 8 parteo en peso
V 6 partes ea peso
Bí02 15 partas en peso

El radiadorfui a continuación 1
a la temperatura de 53oae a le cual el ossuslte estaba en fusión
y despula nevada» en 5 fi&mtoe» a la temperatura de 57590 a la 
cual ful mantenido 3 nlnutoo. seopudo de enfriaaionto, fue consta 
todo «pao las piesao estaban perfcctcoante soldadas entre el» be» 
bienio fundido una aleación que ce bable femado en la superficie 
del artel de bese y JsebÜadoae difundido es dote. - -- -- -- -
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1.« procedimiento para la soldadura de pieaae de olimi- 
alo o aleaciocee de este mete!» particularmente de Im ptese& de 

9* im interc««fciador te calor» caraoterisede pe»*» ae ennaatara ola 
juigo lao piaste a soldar# porque m recularen dlchao picoa** por 
lo aenoe «m aue portea quo deban cor soldados# con un esmalto vi­
taliloabli o uno temperatura inferior » le tsoperatura do fueidto 
del aluminio» porque so procalientan «a un hoíoo dichos picoas 

10. jjaota ua primer umbral te temperatura para «1 «sai el esmalte ca 
nevafto & fusión, porque ae eleva o caatinuaciAi la temperatura 
«a dichas pitees hasta na segundo umbral te temperatura qpe oo*o- 
ponda a la temperatura do fusión de lao dUtooiQoea de soldadura 
apropiadas paro lo soldadura «el aluminio, porque oe «atienen 

15*  dicho® piteas en cote enguado umbral de temperatura por uno du- 
veclte comprendida entre dos y dies minutos y por*pm *e enfrian 
dichas piaste* m +

2#- procedimiento oegda la reivindicación 1* «araeteri- 
aedo porque el «sacate es depositado direoteaeate oobre el metal 

20* de base# oluainio o (sOeación de aluminio» -»...**»«**■«*■*■--** —

3^ procedimiento según la reivindicación 1# camctqrl- 
sedo porque alguaoe por lo menos de las piases a soldar son roca- 
Martas por una aleación de soldadura y porque el esmalte es depo­
sitado sote* la superficie de dicho recubrimiento do aleación de



soldadura*

4*- ?rocediEil©Btü segfe les reivindicacianes t y 3# 
caracterizado porree e l recubrimiento Se aleación Se soldadura 
eotá previste sofero le  superficie de sálemete usa de las dos 
picaos e soldar» - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5»~ Procedlsieato eegfin use de les reiviedicecimeD 
1 a 4, caracterlcedo parquet el eeaaXte está soportado por un 
vehículo que nĉ e loo piezas a soldar y es depositado oa una 
capa delgada cuyo espesa? es superior al sicroaa* - - - - - - -

6*- Procedimiento sog&a use de las reivindicaciones 
t y 3 a 5# caracterlcado porque la aleeciSa de soldadura & ba~ 
¡sé de alaaisie caatianG de 7 s 15í es peco de silicio y preío- 
roataseato por lo menea un os tal de adición tostado oslase el Si» 
3b» P'o, li, la» so,. cd, 32» set lis y Se# estando la proporción 
do Engaséis coropyondids estro cf4 y e» peso» - - - - - - -

7*- Procedinionto ocgdn una do les reivindiccoieoaa 
1 s6, earaciarlaoda porque el esmalte oa aligo entro loo es- 
aaltQ3 do temperatura de fusión inferior a 60020 que incorpora 
un fundante» - —

3*- Procedinionto oogán una do las reivindicaciones 
tal, caracterinQdo porque el esmalte es temado entre loa ¿ri­
tos Se feorosilieato de pleno» de liarlo» de cadíalo, de calcio, 
de ¡silicio y enólogos* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



9»- Procedimiento sagún uaa da la» r«irindicacio­
nes 1 a 8, caracterizado porque el camalte contiene suple­
mentariamente una» sales de vanadio.

19.- Procedimiento según una de las reivindicad̂  
nes 1 a 9* caracterizado porque el vehículo para el esmal­
te está tomado entre el agua» solventes orgánicos» tales tso 
so los elcohóles metílicos, etílico, butílico, propílico y 
análogos, loe ásteres de latos alcoholes tales copo los ace 
tatos y propionatos, siendo depositado ol esmalte en sus­
pensión sobre las pistas por inmersión, proyección, pulve­
rización, electroforeste y procedimiento» análogos. - —  -

11.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 1 a 10, caracterizado porque el vehículo para el esmal­
te está comprendido entre 30 y 60i  en peso del producto de­
positado sobre laa piezas. - - - - - - - - - - - - - - - -

12.- Procedimiento según una de lae reivindicacio­
nes 1 a 11, caracterizado porque laa piezas se calientan 
en un homo de atmósfera geaeoea» estando al tiempo de ca­
lentamiento para alcanzar el primer umbral comprendido en­
tre 5 y 25 minutos y estando el tiempo de calentamiento pa 
ra alcanzar el segundo umbral comprendido entre 8 y 10 mi­
nutos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  1

13.- «PROCKDttIBIIO PARA LA SOLDADORA PE PIEZAS PE 
ALÜYXNIO 0 ALEACIONES PE B55PR «EfAL*. - - - - - - - - - -

Todo ello conforme ze describe y reivindica en la



presente memoria que conste de veinte hojas foliadas y me­
canografiadas por una sola de sus caras y de una lámina de 
dibujos que la ilustra.

Hade id, 14 GCT, 1375'
A Al. C'JñELL SUÑOL
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