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la presente invenoidn s¢ rofiere s wn BuOVO procadi-
miento de soldadwrn d0l gliNiQem v s m v v w w v v - - - - -

¥n la soldedurs del sluminio, se conocon actunlments
MOBmcﬁmtoa.n-qu-qn---u--‘-—&—c-nmu-..

- Un primer procodimiento consiste en celontor proviemen
te unas pieges de aluminio, onsaenblodss y retenidas entre of me-
cénicements, y despuéds sumergiries en un befic de seles oen fuoifén
nentenido a 1z tempsratura ds soldedura y on ¢l cucl las piesas,
ensamblades y retenidas ontre sf mecinicamonte, permunecon duren—
te wi ticupo suficiente para ser llevelas & la temperatura de sol-
dodurs. Lus piezas oon & ccntimiscién extraliss dol befio, enfrie-
dag, y despude oometides a levadoo sucesivos a £in de olimingr
cuslquier trasa & flujo cobre las pieges terminades. lsn operscip
nes de lavade y ds sclarado son larpas, pusato que necepitan Lo
fios pucenivos calientes y frios, boflon fecides, puestos de eclaro-
do, stc.., Adomés, loo dafios de sales on fusiln sem d¢ un precioc
elevado, dsben ser muntonidon en forma permanente y rencvedos cod
bastents frecusncio, d& manera que la operncién de spldedura o5 una
oporacidn cOtNNEY = * T C m m F m R w T .-

Otro procadimionto consicte on soldar les piezas cnoan-
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mmmmmnwgwmamadn.
mmmmmwmmmmwa
18 soldedurs 40 baSo, pussto que los contidedes 08 fiujo soncumi-~
das son macho menotes qué & 1a ooldstura sl beflo v, odends, e

mmmummammmumufm
mmﬁmaummmﬂuummhomo»tﬂulqnamu
unen sonso 4s teaperaturs dsferentes en las cuniss lxs plozes sco
mwmwmnmmnhwnmmﬂomn
8 continussidn, PIOENTPLOAnD. = = = o = m - - - - o o -

Zote procedimiante presenis mi, sin enberge alguwmos iy
Mmmm“«mmmmwmm
umwmw:satmsmalhmo,wmﬂng
docmmmmufnmwhmmuoxmoumw
terceabisdoree &8 calor. Es indispenseble, en efsoto, que el flu~
jo ses complesemsute slimineds tanto 2el intarior couc el exte-
Fior 30 105 PUIEAR, ~ w m w e e mE M m s m—— e -

v tercer procedisdsnto sonsiste, Sespuds del ensexblo-
Je de lau pisvas y yecudrimlsnto por 1o mmos de los partes a eo-
canblar de Setas con unn alsncida Os moldaturs, en llevar dishes
m:mmm.mw&mhmﬂmm Daba obtanarse e
cate cooo U vaulo muy eleveds del orden 8¢ 10”%m de meveurio, 1o

que preciss uns dtoposiociln 20 howo complejns = = = < = ===

Adenfs, #1 calantasiento de las piesas g sats tsmperaiurc
4o soldodure ss 4iffoil de realizar, perticulerasnts cusodo o g
uummum,mmmwamm
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pussto qus ol calemtamisnto no pucde renliserse néo que por re-
dipoién, 4o mmora que on &l ezao' considerado da giezaé conple jas,
algunas partes do ¢llas forman pontallas que mentionen & otras
partos en 1s soubra de yodiaciSn. De ello rusulta qua es muy &i-
£€cil obtensr un calentemiento uniforme de lan plezas en toda

ﬁunmtdn.--v-o&a--nu---w-—n-’-nn-o-—.—-—-m

E} tercer procedimiento pusde tembién reelisarse en un
hovne con atmbafora neutra cuye puntc de roefo debe ser conctane
tomonte mentonido por debajo de ~500C aproximndamontes Ln sate
coso ol calentamiento estd facilitado, pussto que siempre debe
mentensrse la atméafors on un eotado de muy beja humedad y, por
conniguients, deshidratarle da forma pormanents, lo que necasita

‘tembién inotaleciones complojes. Debe constaterse, sin embargo,

que eo pouible, ond procedimisnto de noldsdura con &l horno &¢
veofo o 6l homo 4o atmésfera neutra, no utilizer fluje bajo re-
serve 40 utilisar wns composicifn eopecisl de soldadura ¥y, por
consiguiente, suprimir los cyersolomes de lavado necesaries en
loa otroé procedinientos aaspués de la realisacidn 4o lo=ldedura.

La precsnte invencidn crea un nusvo procodiniento de sol
dadurs sogin 61 cual reculta posible combinar las ventajes de 1o
soldzdure ol homno ol aire y los de la soldadurs ul horno 48 va-
cio o con atmésfers neutrs oin loo inconvenientes expusstos anto-
riorments de eston dos procsdimientos oonoeidoss = = « = = = = ==

Fara la realizsoisn dol procedimiento de la invencién,
no ea neceseric ol lavado d¢ los aparaton despuds do su soldadura
¥ no dcbe tomarse precsucidn perticuler en 1lo que concierng o la
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atndofora dsl horno, 1o que permite realizar un calentamiento

uaiforme en lon aporatos s soldar usilizandc unas venas de aire
oirculants en circuitos oerrados, veuas de aire ou las cusles,
ueden ser, en. oaso necesaric, combinados unos sparvatos d¢ oo~
lofaccide por radiscidn i 6110 90 40008, = = m w m o == - >«

De gousrio ocn la invencidn, oe ensamblon sin juego las
piexes a soldar, se recubren dichas piesas, por 1o mencs #u sus
pertes que deban ser soldaiss, con wn somclte vitrificsble e une
tenperaturs inferior s 1a tesperatura de fusida dol alusitlo, oo
precalienton en un horno dichas pieses hesta un prizer usbrel de
tesperatura pars o1 cusl ol smpalts ¢ llevado s fusiln, os cleva
2 continuscidn la temperstura de dichas pieges hsota un segwndo
mmdowmwmawtshtuwutmumi&
d0 1as aleacionss de soldsdurs propias pare lo soldatura del alu-
minio, se mantienen dichac pieses oo este segmic wibrel do tom-
perature por una duvacin comprendida entre dos y 4iez minutos
7 08 enfyian 3ichas PiGREE. = =~ w w = == w - -~ -

Otras diveroas caracteristicas de la invenciln resslten
m&hd‘noripoi&mqp‘aw.vu-----“‘--

Una forme ds realisacién 30l objeto de las invencidn eatd
repressntads, s t{tulo &» ejemplo no limitativo, en ¢l plono oante

m.u—wnhnu-&-—uw&aonqn-----uw-n*m-q‘r

1a Tigurs - ¢nica e una necolén percial, en parie enquy
mitice, de un intercembisdor ds oslor de clusinio fabridalo segin
el procedimionto de la presente invencidns <« -~ v e v e e c e
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T plono 1lustrs la aplicacidn dod proscdimiento do in
invoncifa o 1o soldadura de un intorcsmbicder do calor que oot
prenie unco fubes 1 introiusidos, por sua doo extremon, on uidH
colootores £ do loo oualen uns olleo entd rupresentalo. los qo-
leotorss deben optar rasubiortdbs, 00RO so ha 1luatredo on tra-
s0c mixtos, por unas cajas do agus 3 ¥, por otrm parts, pucden
estnr uatd&a. por tus lados penorsy, por madlo do acutuutos g
teroles 4« Ioo Wubos dod intercambiator estdn, adends, unidos a
ution ulementos delpadores de caler 5 coustituidoa on el ejomplc
repropentade por unco bandap enfuladas, putiondo diolm dialpa=
dorep oin embargn estar conatitnfics tembidn por medio de oletay
enfoAan nobrd 108 JOb00ew = % = = * w - W . . N - - -

Por 1o nonos loo tubos 1, log coloetoren 2 y loa dla-
paraiores 5 eatfin fadricalos do aluminie o alocolén 4o 0ote Mo
tal y pundey texbiln, mm&m‘mm tanto lae cajas de

agne 3 cono loe montantas latomlos de w e m v e s s m e v o uw

Por slusinto y sloncidn de alunminioc, duben compronderw
s0 o bien sluminic puro o blen slescicnss, por ejezplo las alen-
elenos do tipo ASG, 4G5, A y otras alecolones endloges oa lo
que conciorne & loe productos lominadss ¥ goldadon, © iup .0lote
umadomum&ss,&s&ymﬂmﬁmmhmm&q;
n¢ o los productcs m0ldendgls s v mwe s vwanaw s we s

¥n un primer modo de reaiizasotda, lua plezes & soldor
w per 10 oenoe alguesa Ge alloo, 06 reculwen, por 16 nones o8
ous portos que dsban sor svldadas Juntos, gon uax aleacidn de
poléefura. Eatn nlencisn pueda sor dopositada por cuslquice medic
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hbitusl en la téenice d¢ la coldsdurs Ael sluminio., Prefereato-
mente, como e ha vepresintede on 61 plano, le alencifn de sol
dstove estd condituida por revestiniento que reculre loo tubos
como o8 ha mootrado e 13 ¥ i recubre tembido por 1o menca

uno 80 1so carus 36 1oz cOLGtOTes 2 OOMO S8 Waetra n 2g. 58
bace do modo qus no sxista nds que We cape de rawetimiento

a nivel de osda Juntn o DOlAGPwe w w = = w w - w - - - -

_ Por nleaciones de soldedurs, debim euntenderss las
alasciones oomstitufdas por slueinio y ailicio, particularmonte
1as aleaciones que contienen do 7 a 152 da silielo. En cleries
comosy 88 ventajose que dichas slenciomes contenfan tembidn
won elementoo da adicidn particulerments entro los metalos
siguientoss Bi, Sby Tby Id, In, in, Oy Zny Ty Z6y NEY GG«
Eaton sdicionas tienen por efacto hscex poeidble unn regulacifn
as la tensifn superficisl do la nlemcida de soldodurs en el
mouente do ou fueidn, y&nplmhcmdcén&oqumum
mmmummmuuWoyuwummm
ummaemmmm«somm Por ejemplo, uns Bleoe
oidn de soldndura apropisds pove la soldalura de piesas de
439 pueds comprendsy entve 7 y 154 de siliclo y Ged & 105 de
negneoio, tantendo esta clomcitn le particularided de fundir
on 100 Alrededores 38 55100, w m e m e m o - o - - -

Pusden aar utilisadas aleacionso dal comercio, por
e jemplo alesciouss de sluainio ¥y silioic qw coatengon blomto
y/0 sntimonio que funden enire 530 y 5902C, waao sleaciones
ge aluminio y silieto que contengen nqual y féoforo que fu-
den tambifin entww 550 y 5900¢, aof cowo slemcionss qus conten-
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gem indio y/o itric cuys tompovaturs ae fuoifn cs=té comprondida
enire 5?5.ysﬁo@c.ﬁl---ﬁ--—-auq.-——..ano—n-aq;u

stvos alescicnes do olicdure pusden tenbidn eor utilisg
dap, on particulay soldaduras al gormemio quo cohtongon por alonw
plos

10 o 307 en peso 48 gormauic
4 & 104 on peco de oilicio
ol resto do aluminis o cventuslepentd ging y clminice = = = = =

tas temporatures de fuciln de uns plencidn do esta olg

pecpudo a8 eneamdlaje v desengrasade las piezas dol
intercambipdor se recubren, en parts por 1lo menos, con uda ¢apa
delgada de un esmslte vitreo cuyn ecomposicidn se elige para que
la temperatura de fusidn ds dicho esmelte ses inforior, eotendo
préxina e le wioms, o la tesperatura de fusidn de la alogcidn de

mwaﬂm.'-'--q----a-----u.-....--.................

Fl esmelte o5 depositedo por cuslguior medio gpropiado
sobre leo plapas encemblodes, por ejemplo por proyecciln em for-
na pulvorizeda, por proysccidn con pistola olootrostiticn o por
mpmeoainimtodeclentmforeats.--.-------a-v--e-‘-

La cempocicién ceca del ecmalte eaté ventojoscmente en
suspensidn en wm vebioulo 1fquido, tal como sgus, solventos or-
gfnicos, por ejemplo gleoholes metflicon, etflicos, butilicoa,

~ propflices o superiores ¢ unos ésterey que correnponden s eston
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Zn opso necesarie, el wehfculo puede también contsner
11quidos voldtilen o incluso sster constitufdo por 1{quidon vo-
1&tiles peva faoilitsr sl endurecimisnto rdpido dal ecmelte
despuds 40 i BDLACHEIAN, w v w m e w v " - -

E1l wehfculo pars ls compoaicilin sece de esmalte pusde
oatar en contidad verisbls y quo o3 ssencialmente funcién del
mode de depisito 4del esmolte sobwe loo piemas a recubrir. Fara
un depésito por yroyeccidn con pistola iz cantidsd de wehfculo
puede representar de 30 a 507 en peso del produsto dspocitado. -

En lo que concierne a los esmaltss propiements dichoas,
satos pusden eexr tomados entrs todoa los esmaltes conocidos hase
ta el presente y mis perticularments adn entre aquellos gue se
utilizan en la téenica del ssmaliado del aluminio y cuys bem
peraturn de fusifn en inferior g 600%C, = w e w v v = » = = = -

Por ejemplo, se pusden utilisar sssaltes al oromo ¢

al titanio cuys tempersturs d¢ fusidn esté gmeralmsnts cemprep
dida entre 520 y 3609°C. Eutre los esmpltes qua dmm satisfaccién,
56 citan lac componiciones siguientésg = w =« w v w w o o - -

Eleaplo It

™o 14 & 16 partes en peso
smzsoammunpm
Heg0 16 & 21 partes en peso
11,0 9 8 11 partes en pono
3h203 0y3 8 0,7 partes sn paso
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Ejemplo 2t

510, 25 o 42 partes en pess
Ha0 20 a 33 pertas en peso
mao 0 a S partes on pesd

B0 3a1§pu'tcampcac
740, 10 & 25 Partes en peso

Puede utilizerce esmalte que funde a temperatura méds
baje, particularmente ol del ejemplo 3 siguiente cuya tenperatu~
ud‘mag“‘?ﬂﬂc.n-n-u—ﬁduowuouuuamu

Ejomplo 3t

P2°5 5% a 65 partes en peso
Al;04 4 a 6 partes en peso
Bgo 9 & 11 partos en poso
Re 0 .9 a T pertes en peso
Ko T & 9 pexrtes en pecc
Li0 5 a 7 partes en peso

Por regla gemeral, todos los domfs esmalies pueden cotie
vonj.r. perticularments todeo les frites de vidrio, y ufo particy
1srmente todns las frites de dorosilicato, obtsnidéndose estas fri
tes, como es conocido, haciendo fundir juntos emhidrido birice,
oflice y Szide de¢ plomo w 6xido de dario o de cadmlo, siendo ver
tido dicha composicién fundide en sgua para Pormer la frita,
después os molids hasta la gronulometria dessads, loge peraite
obtenoy ol osmolte soco destinedo a recubrir lo soldadura metélicn

Cusndo las piegas encemblodas hen cido recubiertss de
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esmalte, dscpuds de une eventual preperacidn, particularmente wn
uwymwmmammaomm«m
aclaralo y 4e un pecedo, sutonces ¢l conjunto ds lao plesss es 8g
n&odcﬁchbwﬁdmhﬁﬂalmp&ﬂoahmm
MMouMyauaWamum.aumm
o jomplo, pare fabricar un redisdor como 81 del plano, 98 ha utie
lizsdo como setel d& booe una clssoifn qUE COOLIENES = = = = = =

aad m@ 0-}3 a8 O.Bﬁ

-~ sflieio 0510 8 0,90%
» hierro < 8 0,88

- pobre < & 0y05%
- gine . < & 0,308
~ NEngensso < 8 0,30
- aluminio qep 1004

£1 metal ds bess snterior ha sido cubleric co unc
mm&“wmqwcmﬂmlﬂwwﬂu-cuounumu

- 5§ partes en peno de angnesio
« 13 partec en peso de aillcio
~ 82 partes sn peso de aluminio

Tes piesas ensambladac fusron a continuacidn recubier~
mmmomumuwhmia&&lomlo 1 ntew
ricr y d¢ un sspecor sproximedomonte 5/u deopuds entas piesas
fueron cslantadas ea um horno sl alrs hasta 540¢C, temperatura
mhouﬂtlﬁmlﬁﬂtabumfmtﬂnyfcmhmmam
tmmnmmMaMWpeﬂiehuaicmw.,~-~-_.
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Esta primera operacién fué realizeds en 15 minutes. ‘A
continuacién, la temperatura .fué elovada haste 5902C, temperatura
& la cual la aleacién de soldadura esteba en fusién, Se memtuve
esta temperatura durante un tiempo de 5 minutos, = - - = = = = = =

En otros ensayos que fuercn realizados, se hizo variar
el tiempo de calentemiento que conducia a la fusién del esmalte
y se hall que este tiempo dedia preferentemente estar comprendido
entre 5 y 25 minutos. Iguelmente, en lo que concierns s la segun-—
da fase de calentamiento que hace fundir la aleacién de soldadura
bajo el esmalte :'sn fusién, se hallé que la misme podia ser reali-
zade en un tiempo comprendido entre 2 y 10 minutos seglin el espe-
sor de las piezas constitutivas del aparato fabricado, Fué obser-
vado que debe buscarse siempre realizar esta segunda fase de calen
temiento en el tiempo justo necesario pare la fusién y para el deg
plazamiento de la soldaduraen las juntas a realizar a fin de eli-
minar loé riesgos de quemado del metal de base, es decir del alu-
minio constituivo de las piezas, asi com6 para evitar quemar la
composicién de esmalte que debe formar, durante toda la opsracién
de soldadura prﬁpianente dicha, una pelfcula continua que protege
1s gleacién de soldadura de la atmésfera del hoxmnoe.— = = = = = =

Otro dessrrollo de la invencién comiste en elegir las
composiciones de esmalte para que reaccionen ¢ bien con le alee~
oién de soldadura o bien, incluso, directeamente con 61 metal de
base, a fin de formar composiciones de poder difusor y que favorsz
can el desplazamiento de la cspa de éxido que recubre normalments
las piezas de aluminio o mlder o le superficie de la aleacidn de
soldadura cuendo ésta recubre o su vez las piezas de aluminio.-
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Esta accién se obtiene particularmente con aguellos de los esmal-
tes que contienen metales u éxidos alcalinotérreos, particularnmen
te éxidos de litio o de venadio. En este caso, resulta posible
reducir, incluso suprimir, los elementos de adicién previstos en
la aleacién de soldadura, puesto que son entonces los constituyen
tes del esmglte los que reaccionan directamente con la aleacién
de soldadura y que se difunden en ésta al mismo tiempo que la aleg
cién de soldadura se difunde en el metal de base. Ademés, cuando
los esmaltes son depositados directamente sobre el metal de base,
entonces no recubierto de aleacién de soldadura, parece gue no
solamente la capa de éxido es desplazada sino que el esmalte en
fusién forma, con el metal de base, una aleacién de temperatura
de fusién més baja que la de dicho metal de base y que la alea-
cién asf{ formada in situ actia como aleacién de soldadura difun-

diéndose en el metal de base de las piezas mantenidas en contac-

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
dio, particularmente el V205, puesto que estas sales se combinan
con el A1203 a la temperatura de soldadura considerada en lo que -

Preced, = = = = = = - - - - - - - - - - - - - - E e e e -

Después de realizacién de la soldadura, las piezas en
sambladas son enfriadas antes de ser sacadas del horno. A titulo
de ejemplo, cuando las piezas son de AGS que tiene la composi-

¢cién dada anteriormente y que son soldzdas con una eleacién de
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soldedura slminic-nilicio-maenesio, 8o ventejoss hucerlps anfripy
répideoente hesta lo temperstura de 3000C aproxisedemente, 1o que
conptituys wm temple, o continuccidn scoateriac, despufc de anlria-
miante completo, & un vevenido conelotente en une Slgvecifn lontn
do 1o tempersturs hosts un wmbral compropdido ontre 180 y 2400¢
durente un tisnpo 4 25 @ 60 ninutose Bl apareto enseublado ¥ wol
dedo pusic o continonoidn cor utilizads, sin que 8o nOoeTATLO
comotorlo suingdn lavadc ni minguna operacida de yrotecoidn om-

tmw.-*aﬂ&u-cu-ﬁ-na-&*u-an-wu--——-q

A 2in do qub 13 copa de oownlte vitrificedo quo pemaeng
ce sobrs las partop 4c lac piozas del speralo, porticulsrnento
a0l intorcambleder deecritc con reforencic ol plano, #o comatituyo
ningune nolestia pars wm buen intercombio térmico, 8l eopecor de
1a cmpe 30 emmalio dobe ser omy pequofic, por ojempio dsl ¢rden
ae 5 a 10 A Esta espa do esqolte cmsii.tme u reveatimients pty
toctor qua svite pintar ol apareto 7 suplementoyianonte, ests cf
po do osoolie confiere ung gran durczs supersicinl o lan plezna,
1o que heca posidble lo vtilizacidn de hojan oxtrenodanente dolge-
des pare constitodr Joo tulos 1, de loa que por 1o menar los bors
ges de ntagque son racublortss de enmalie cusnic 1z compooicifn de
eomzlte vitrificade oz dopositede por poryscciln o pietoloe =« -

' lmetmamlaéemelﬁ.saei&aﬁemmm&el po
yoprosentadc on &1 plsno, cf utilizen uwace todos 1 Ao alescidn
&8s oluminlo «&251 recubiestos por ou anrn extericr por une cape 3e
gloncién de soldodure A% G03 colactores 2, temblén Qe MM,y Pé-
cudierton por sus 46a ceros con Tna onpe de fleccién Qv soldcdura
8y ¥ doo nontanion 4, topdidn de mi, racudiontos por wae coPa
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.Mms.,wd-wvhnn«mouunu»uuu-um*»nuonn-

Despuls del eareedlinje del ratiodor, dste fus ometido a
une oparacidn de desengresedo . ometifndolo o vepores 4 iricloroe-
tilono, 6 uoe opevecidn ds dscepado doido oa un befio fluchltrico
e o¢ hallaba £ la tempeeoturc cobisuts, despuds s ung opercoido
40 sclsrado sn ogvo deominerclizeds & lo teoperaiura oobients, = «

EY redindor fue a centinuoyido recudierto com escnlte por
proyeceidn a pistola, mmtmﬁonmwgm%mm
peno del producto proyooteds eue countenta 40 pertes en peco de

m----wquo-mawtuumowawauunu-nnnnu‘-“

Ia compopicidn sedn del sozalte ora le siguicatet ~ -~ ~

040, 38 pxrtes an peo
Hag0 30 partas an plco
Vplyg 4 pariow en pesd
LY 1C partss s peso
210, 18 portes e peso

Bl depSeito do eumalte sntericr, contenido en 8l ague
qua la sewvis de wehfculo, fue afectundo oin que el radiodor egtue-
ﬁmuﬁo&mﬂalmmb*ﬂu*uwuuunuooﬁno

£l yedicdor reveatido de osmalis fue a conbinuscién lle-
vado & wa homo sl aire constituido por uz hosncetiosl, su el cual
fue precolentalo durmate 8 simuioo a is tespsratura de 5309C, deo-
pods mentenido durmnse 4 minutoo g ln temperaturs de 560%C a ln
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cusl ol cxmelte fur llovads ol 09ted0 G0 Funilfe « » = = = -~ -

Fl rodicdor fuo a comtinuncidn llowndo dursnto 2 minue
tos a la tenperoturn do 5352C en ol curso de loe ouxles ia aieer-
¢16n do oldedurs Dundi$ bejo la capa de ewmalte protectorss 5l
ralisder fue finsluente onfricdo ol aive 1idbro oin quo ningmas
otTn opareoldn DL QJOCUIESN. = T s v m m m m C e w - - - -

Afn e otra roolissoilén, lns pletao del raodialder esto-~
ben tembidn conetitufdes por lo sloccidn doluduminieo i3y poro no
recublovtas de pleociln de soldedwrz y el cuxmalie utilicado pare
recubrir lng piosos ensepblafas tonfo le compesicidn sece cigulen

Py0 55 pertes en pace
Y0 10 porton an poso
Fal0 6 paxtos on peso
Bo0 8 partes en peso
Z-iaa 6 portes en peso
35.02 15 partes on poce

£l radicdor w8 o continuncidén llovadn, on 12 minutos,
2 1a temperaturs &0 5309C o la ocual ¢l osunlte esteds on fusifn
¥ decpuds 1levedo, en 5 minutoz, & lo temporaturs 4o 5752¢C s le
cual fué mentenido 3 mimutos. Deocpudo de enfydsmiento, fue comotp
todo quo lac piopes estzben porfoctomnte coldedes entre of, bee
diondo m, wa nlsaoifn que oo hebfe formudo o la superficie
3el metal o beos y Mebidndose dANMALA0 €0 S5t = = = = = - - -~
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B0 2
REIYIEDICAGIONES

1.~mmwmnwmmummaeam-
nio o alescionss de sute metal, particuleyments de lac plogoe de
un interombisdor ds calor, saracterissdo porqus oo ennazblon sin
jusgo lan plesps o poldary porque se recutwsn dichao pleras, por
10 menios en ous partes quo dsbon oer soldadas, con un Ganalto vie
mnammmmmwahtmmwm&
de1 sluminio, porqe 20 procalientan en un horno dichaa plezso
haote va prizer wmbral de tooperaturg para el cunl ol ecaqalie ce
Llevofo o fusifn, porque oe elsva n contimacidn la temperature
ds dichas piesus hasts un sogundo umbral d tenptratura que commo-
ponde & 1o bemperatura do fusién de las descicoss de eoldadurs
miadmpmlnmmmulm.pommmtm
diochas plesas on este pegumds ualvel de tanperaturs por Wns du-
rwi&acuwmidaumaoaydnamm:rmmuumm

dichog p“mQ~b’.‘&"ﬂﬂ#&ﬁ-*ﬂm~n“‘-‘~--bdk-

2, Procedimients ocogin la reivindicacite 1, caractori~
sedo porgw ol scmalte oo depositado dirsctomente cobre 6l meal
de baoo, aluminic b slsociln do sluminios e v w ww === oo o=

3.« Procedimiento pegin ia reivindlcscids 1, earaotori-
sadammulawaemlomosdﬁl&p&amawuursmmm—
biertns por wne alescidn de coldsdura y porque 01 sonalte @ depo-
citedo sotrs la cuperficic de dicho recubrimiento do cleacidn de
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4o~ Procedimionts segin leo retvirndicociones 1t ¥ 3,
cavacterizado porque 8l recubrimiento &8 sloweifn de soldadura
eotd previste sobre le superficie o solamente una do los dos

pieﬂﬂ,cQSQM'-Q-uunununnmau--nunuﬁun

S~ Procodimiento scegin wng d¢ lus reivindicscicues
1 a 4, ceroctorizado porguo ol ecualio outd ooportado por wn
vohfonio quo moje lno plegoe o solder ¥y es Jdopositads on uns
copn dolignds cuys Oepacoy @5 cuporior ol ZiCIORe « = ™ = « - =

G- Procedimionto sogin unz s lag reivindlcaciones
1 7 3 a5 corgctorinndo porquo la alemcifn de soldadurn & bow
o¢ 36 cluminis contiome de 7 & 15+ en pecv Q¢ sillclio y prefe-
rontements por 1o wmenos un metal do adicida tomado entre el i,
ody Fby 14, IN, On, 08, EZn, 50, g y G0y eotando la proporcidn
ds mngnonio compronfids SntPe Cpd ¥ 105 66 [000s » @ w e = - -

Te= Procedinionts negfin une do los roivindicoelames
1 a 6, exrpcterisado porque el oamalte so olige entre los 6o-
maltes do iemperatura de fusiln inforior o GOJEE que inmcorpors

8.« Procodimionto sogin una 4o les reivindicaclones
1 a 7, carcetoritedo porqwe el emalte 83 towado euive luo frie
tus do boresilieato 4o plomo, do bario, 4o ceduio, d¢ colcdo,
20 cilicio ¥ enflogise w = v w = w m - - -
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9.~ Procedimiento wepin una de las reivindicacio-
nes 1 a 3, earscterizado porque el ecsmalte contiens suple-

“ﬂm‘mt‘ unas sales de vangdiog, w = m e« o w o on o=

19.= Procedimiento seain una ds las reivindicacio
nes 1 a 9, carscterizsdo porgus sl vehfculo para el esmal-
te emtd tomado entrs el aguas, soclventss orgénicos, tales co
50 los alcohdles met{licos, etflico, mutflico, propflice y
andlogos, los ésterew de éstos alcoholes tales como los ace
tatos y propionatos, siendo depositado el ssmalte en sus-
pensién sobrs las piezas por inwersién, proy-celdn.' pulve-

rigacién, elsctreforesis y procedimientos snélogos, - - - -

1.~ Procedimiento segin una de las reivindicmcio-
nes 1 = 10, caracterisado porque sl vehiculo para el esmal-
te estd comprendido entre 30 y 60% en peso del producto de-

positado sohrs las plezas, = ~ = =« = = = = = o = = < =~

12.« Procedimiento segin una de las reivindicscio-
nes 1 & 11, caracterisado porque laz pierss ss calientan
en un horno de atmSsfera gaseoer, estando el tiempo de ca~
lentasiento para alcanszar el priner umbral comprendido en-
tre 5 y 25 minutos y estando el tiempo de calentamiento p3
ra alcansar el segundo umbral comprendido entre 8y 10 mi-

13.~ “PROCRDINIZNTO PARA LA SOLDADURA DE PIEZAE DE
ALUKINIO O ALEACIONES DE ES?E MEPALW, == e =w o= ===

fodo ello conforme se dascribs y reivindica en la



pregente memoria que consta de veinte hojas follsdas y mo~
eanografiandas por una solade sus caras y ds una l&uina de
dibuios que la ilustra.

NADRID, 14 CCT 1975

PLA Mocunen SUNoL
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