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Esta invencidn se refiere en general a la soldadu
rg de los metales y més particularmente a un proceso por el
que se puede Soldar entre af superficles mebélicas usando -
ung carge explosiva.

Es, en general, un objeto de esta Inveneclén propor
cionar un método pars ‘formar.: soldeduras hermétices sl gas.

Otro objeto adicional de esta invencidn es propor
clonar un nuevo méftodo parae generar el calor y la preaién -
necesarios pars former ona soldsdura hermética al gas entre
metales de un grado méximo de dureza especificado.

En los dibujoss '

Ia figurs 1 muestra un aparato tfpico establecido
parn llevar o 1z préotice el proceso de esta invencidng

' Ia figura 2 smuestra una vsrisnte del proceso en -
la que 28 ha colocado les dos superficies metdlicas Juntas
con anteriorided & la formacidn de lz scldadura; |

Ia fignra 3 musstira el aspecioc de las placan mos-
Yradas en le Tigura 2 después de heober formado una soldadu=
Ta;

le figura 4 nuostra un métode alternativo para =
asegurar el volumen Ge gas necesario entre las pleca a Sol
daxr}

La figura 5 muestra el aspecto de las placas que
han sido soldadas de acuerde con la variante del proceso =
que ha sido represontada en la figurs 43 |

ILa figurs 6 muestra olro proceso adicional que re
sulte apropiado para la formacién de soldsduras por puntoss

Ia figura 7 muestra el sspecto de las places metd
licas que han sido soldadas de scuerdo con la téonica a la
que se refieve la figura 63 ¥
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Le figurs 8 muwestrs el sistema utilizsdo cuando ~
se deses soldar dos tubos de diduetro diferente ocniro oi,

In general, 8e ha comprobado que puede soldarse -
entre 8f plozas de metal, tanto similares como diferecntes,
oon tal que por lo monos unc de los metzles a soldsr sen de
dureza inforior a la del molibdono (punto de fuoldn 2.6202¢)
por un método que se basa, para proporeionar el calor necee
sario para fommer les superficles fundidas requerides, en -
la compresidn repentinu de una cantidad especificada de gas
entre las superficles metélicas a soldar. Bl efecto de com-
presifn ea debido & un incremento -repentino en la precién
hidrdulica sobre uno de los elementos metdlicom y ol incro-
mento ropentino necesario de la presién es proporcionados a
su vem, por la detonmelén deo vn explosive de alto poder de~
bajo de la suprerficie de un depdsito de flulido hidréulico =
colocade adyacente a la superficic de uno de loa elementos,

M4s partioulamnmonte, se ha obmervado que si se $o
ma la precaucidn de mantener una cantidad minima erftica de
sire y 0o mds de uns cantided méximg oriticn de eire entre
las dos superflcies matélicas a soldar y sl se serara en 1
gar de la soldadura con relacién & un fluido hidrdulico dni
canente por un Mfresme (para impedir que el fluido hidrdus
lico sustituya al gae entre los metales) y, finalmente, si
3 detonado un explosivo de slto poder debajo de lu SRLHO Y
ficle del fluido, siendo soleccionndo el expleosivo de manora
que pueda obtenerse una clerta relacidn orftica entre el vo
lumen Qe gas ¥ la presifn, se puede efectunr wuna soldsdurs
hoxmética al gas en un perfodo de tiempo muy breve del or—
den do un milisegundo.

Se ha comprobado que pucds eliminorse el fluido -
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hidrduliop siemnre gue el explosivo usade sea‘eeleecionado
para ésegzrar presiores en el lugar ds la soldadura al mo-—-
nos tan clevadas como las especificadas mds adelante.

Puede usa;:'ae ¢l método pare soldar entre sf meta-
les similares ¢ diferentes, slempre que umo de log metales
usados tenga un punto de fusidn inferior a 2.700¢C, For ~ =
gjemplo, el método de estz invencldn ha sido empleado con -
éxito para soldars

(1) Holibdeno con molibdenocs

(2) Acero inoxidsble con acero inoxidzble;

(3) Niquel con niquel;

(4) Aleacidn de oirconio-2 con alemoién ds circom

nio-23. | - ‘

(5) Acero inoxidable con geeros al carbonoj

(6) Niquel con acero inoxidables

(7) Aleacidnes de aluminio con cade uno de los si

guieﬁ‘teﬁ: o
Be Aleaclones de aluminio.

be Aceros inoxidables.

€. fceros al carbono.

d. Aleaciones de titanio.

e. Aleoaciones de niquel.

f. Aleaciones de molibdeno.

g« Aleacibn de circonic-2.

. Paede usarse tamblién el método en lo que puede dg
nominarse unz cporeacién de “chapade® por ls que prede for—
merse un revestimionto metélico delgado dentro de um tubo.
Je¢ forna una soldadura lisa en las interfacies metdlicat, ~
El procedimiento es lgusl gue el usgdo en la soldedura de eg

perfleies planas, slendo le dnica diferencia el espesor re-
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lativo de uno de los dos metales utliligados. Z1 chapado ~ =
conotituye uha oapa muy delgnda de un motal pegada & una og
pa relativamente mis gruesa do wn segundo metal.
Es posible soldar tanblén tres capas de metal si-
Se nulténeamente para former un emparedado. Bl uso de ung lénl
ne delgada como capa interna resulta particulurmente ventaw
Joso puesto que tal material tiende e fundirse fécilmonte,
para asegurar asf un enlace resistente.
I capa geseosn que sepsra las superfioles a bol~
10, dar pﬁoau ser un gac senclllo o una mezcla, tal como nire.
S1 blen no hay nada orftico en cuanto al gas espacifico usg
do, la sererecién o sl distenciamiento de los metales es ex
tremadanonte importants puesto que ello determina lu eentidad
de gas a compririr, 31 estd presente demasiado poco gas al
15 aplicar una presidn dade, Serd generads un calor insuficien
te para reblandecer de forma adecuada las superficies metsh~
Jicoss Alternutivamente, ai estd presente demasiads gas al
aplicer mng presidn doda, parte del mismo no serd evaduads
coro es desenble, sino que soré oclulda entre las superfi~e
204 cles, dande asi como resuliado una soldadura porosa. ASL —=
pues, la relacién entro el volumen de gas y la presidn debe
rermonecar dentro de una gama dada. El empleo de volumenes
de gas més reducidos jJustificard presiones algo més reduci-
das mientras que mayores volimenes de gan precviserdn presig
25 nes superiores y por consigulente explosivos més potentes..
0tx0 rasgo muy erftico que afecta g lus velocidades
de detonaeidn, presiones y cantidades de gas necesarias es
el punto ds fusién de los metzles usados, Cusndo hay que for
msr une soldadura conprendiendo cualquier metal o aleacidn
30. metélica que tenga una temperatura de fusidn de 600-9000C -
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tal como aluminio, bien sea consigo mismo o con otro metal,
el volumen de gms comprendido entre las superficics a soldar
deberia ser de 1 a 3 cc. por cada 305 milimetros.linesles de
25,4 mm de enchos Dicho de otro modo, una buena gama de tra=-
8. bajo estd comprendida entre aproximadamente 0,08 y 0,25 co.
de gas por cads 6,4514 en® 3o superficie a soldaxs La presidn
necesaria para iales meteles, medida como la presidn produci
da por el efecto Qe los graes explosives sobre el agua, estd
comprendida cntre aproximadamente 3515,3 ¥ 4921 Kg por ema ¥
10. el explove usado deberfa tener una velocidad de detonacién -
comprendida entre 6096 y 9144 nmetros por segundo aproxinsda-
mente.
Cuando ambos metales a soldsr tienen temperaturas
de fusién supericres a 9002C, ror ejJemplo cusndo hay que sol
.. dar ecero coneige mismo o con otro metal que tepga igunlmente
un punto de fueidn elewvado, los voldmenes de gas necesarios
son gproximademente los expresados més arriba. Por cjemplo,
para una goldadura en lfnea de 12,7 mm de ancho, se precisa
de 0,5 a 1,5 cc. por cada 305 milimetros lineales. Ko obstan
20. te, son necesarias presiones més clevades, preciséndose pre-
siones del orden de 5624 a 8437 Kg por em2 ¢on una velocidad
de detonseidn de 6096 a 9144 metros por segundo. Constituyen
soldaduras tipices de este tipo el niquel con la alemeidén de ni
quel, la aleacidn de niquel con ¢l acerc inoxidable o el acs
a5, ro inoxldsble con el acero inoxidables
Como se ha menolonado, cuando se suelda metales de
punto de fusidn més elevado, se usa voldmenes de £a8 que son
idénticon a los menclonados para los metales de punto de qu-
sidn inferior pero las mayores presiones generadas on lg dl-
30.. ma variante del proceso producen la generacidén del calor adi

cional necesario pera soldar estos metales mds duros.
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Ias enhtidadea ¥ rreziones indicadas pueden varier
ligeranente, segin se ha mencionndo, puesto que se puede ob
tener resultados similares reduciendo los volimenes de gas ¥
las presionas siempre gue las proporciones de ges a presidn
permanszcen iguales y no Qeseiendan excesivemente.

Segfin se ha indicado més arriba, los explosivos -
son sumergidos con preferencis directamente en el fluido hie
dréulico, convencionalmente agus. Es satisfactorio cualquier
explosivo que tenga uns cadencin de detonacién igual o supew
rior a la cadencia minima requeride pars el tipo de metal uss
do. Por ejemrlo, todos loe indicados a continuacidén han sido
usados con éxito: *Tetrilo®, "H-6", "Mecha detonante", explo
aivos "Tromg" 502w a"508", *FETR", ®RDX" y *"INT*.

El espesor de los metgles usados no es particular—

- mente critico a menos que &) metal sez de un eapesor y resis

tencia tales que la fuersa explosiva transnitids por el me=
dio flutdo sen inoapas de obligar m las surerficies metdlices
a conformaree, en cuyo caso el proceco, evidentemente, no sg
ré satiafactorio. Ignaimente, debe %enerse precsucién pl in=
tentar soldar plezas gruesas de motal entre s8f (por ejemplo

los extremos de varilles) ya que la fuerza de la explosién -
puede provocar 1le dontraceidn del metal, Minalmente, =i se ~
trata pleszas axtmadameﬁte gruesas de metal de acuerdo con

sl proceso de esta invencidn, los resultsdos pusden no Ser -
enteramente.satisfectorios ya que pusde formarse una "cavided
térmice", oz decir que el cplor generado por la compresidn -

- del gos entre loo superficies metélices puede dioiparse répi

damente dentro de los voldmenes importantes de metal adyacen
Ye, impidlendo mef la localizecidén correcta del efecto de og
Jentaniento y ol reblandecimiento desendo de las superficles
motdlicas en las interfacioes,
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Haciendo refereneia shora a los dibujos, en los que
los mismos nimeros se refieren a partes similares en todes
las figuras, se lleva a cabd el proceso de la forma méde con=
venlente colocande simplemente un envese convencional 10 pa=
ra helado reslizado en certén y con una capaseidad de 11,365
litros encima de un blogue de mcero 12 ¥ colocando entre = =
ollos ol conjunts 14 a solder. EL envase para helado contie~—
ne un fluido hidréulico apropiedo 16, de una densidad compren
dida entre 0,8 ¥ 1,2 gr. por sc. Se coloca una carge explosi
va 18 a une distancia pre-seleccionada de la base del reci-—
plente 10. Ia carge es dotonada eléetricasente por medlo de
alenbres 19 a partir de un medio alejado, no representsdos =~
Se utiliza un detonador comercial para detonar el explosivo.

Segin se ha mostrado en las figurss, las superfie

eies de los elementos pueden ser colocades de dferentes mo
dos. Haciendo referencia a la figura 2, se muestra una placa
inferior 20 sobre la que se hs ¢olocsdo una segunda placa 22,
presentande dicha segunda placa una depresidn semi-cilindrie
ea lineal 24. En ls préciica, la dispesicidn mostrada en la
figara 2 resuliard exagerada puesto gue la cantided de aire
necesaria entre las placas es notablemente inferior que la -
indicada en la figura 2, pero la estructura ha sido represen
tada para dar mayor elaridad s la ilustracién.

Despude de 1ls detonmcién del explosivo, la porcidn
levantada 24 se comprime y, Segin se ha mostrado en la figu-
T2 3, 8¢ forms una soldadura 26 entre las dos placgs en el =
droa 26. Despuées de la compresidén el Ares levantads 24 debl
do m la presidén hidrdulica, el elre existente en el espacioc
es comprimido y evacuado & una gran velocidad y les superfli-
cies metdlicas mdyecentos al mismo se funden y suelden entre
sl
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La segunda veriante del proceso ha sido representa
do en las figuras 4 y 5 en las que 8¢ ha mostrade dos places
wetdlicas 40 y 42 adyacentes entre sf. 51 las superficles a
soldar han sido moprdentadas, ss forme una red de cevidades =~
que proporciona muchas supsrficles de enlace y une soldadura
mejor que la que podrim obtenerde de otro mofo. Las superfie
cies de las placee metdlicas mostradas en ls figura 4 han si
do moxdentadas, por ejemplo con dcido sulfdrico, en un grado
suficiento para asegurar la centidad correcta de alre enire
las superficies adyacentes y en la fipgura 5 el éres soldada
ha sido formada por ¢l mecanismo descerito anteriormente.

Se puede forrar soldaduras por puntos, Sogin se ha
wostrado en las figurpe 6 y 7. 3e asegura la placa gbollonada
60 oon la placa 62, se comprime lae porciones levantadas 64
¥y se forma las soldadurss 66 por el mecanismo ya descrito.

Se puede soldar tembién tubos de modo representado
en la figura 8. En ella, el troquel partido 84 rodea al tubo
més grande 85 as{ como al tubo més pequeilo 86. EL tubo 86 -
tiene un didmetro exterior menor que sl dldmetro interior del
tubo 85 y de este modo pueds telescopar en su interior. Estan
4o mantenidos los exiremos solapados de los dos tubos en el
troquel partido, se detonn el explosivo 88 y los dos tubos se
funden asf uniéndoce en el érea correspondiente a la runura
89. Una junta 90 impide que el fluido hidrénlico llene el =
supacio vaofo exlstente entre los tubos, y el tubo 86 esté -
taponsde en su extremo inferior.

En caso de solder dos tuwbos entre 8l, la superficle
interior del troguel puede: (a) ser lisa con lo que resulta
una soldadurs plana; (b) tener un saliente circular ¢on lo =
que resulta una soldadura ranuradas o (c) tener una ranurg -

circular con lo que results una 80ldadura on relieve.
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Segfin un procedimiento tfpico preferido, por ejem—
plo cuando se suelda aluminio con aluminio, se calcula el pe
so del explosivo que produce las 3513,3 o 4921 Kg/-’mn2 neoosg
rias en el luger de la soldadure, cusndo os detonado & 1z ~-
distancia seleccionada. Se selecoionn entonces un explosivo
que tenga una velocidad de detonacién del orden de por lo mg
nos eproxinadamente 6096 metros por segundo, Las placas son
encintadas entre s8f de tal modo que permanezca entre ellas
la cantidad de aire adecuada. Puede usarse cualquier otro -
nedio desemdo pmsra mantener a las places entre sf pero el uso
de cints de detorminado tipo constituye un procedimiento con
venientee Se llona de egus un reoiplente desschahle, tal como
un envase de cartén para heledos con una capacidad de 113,65 14 B
tros y se sumerge la carga a la distancia seleccionada. A con B
tinuacién s¢ produce la detonmcidn dsl explozivo.

Seziin otro procsdimiento tfpico en el gque se suelda
acero con acero, las superficlies g soldar son mordentadas =
con productos quimicos (por ejemplo Hy80, 0 .Hﬁ03). En proce
dimlentes alternatives, Se usa un compussto abrasivo con/o sin
el mordentado quimico. Ias superficies tratadas son colocadan
cara con oﬁm sobre la base del aparato de soldadura. Se ag=-
lecciona el explosivo de manera que su veloelidad de detonacién
sea del orden de 6096 metros por segundo por 1o Menos y pro-
ferentenente de 7620 metros por segundo, y se caleula el peso
del explosivo que deberd producir de 5624 a BA37 Xg/om® para
la distancia selececlonada. Posteriormente, los pesos a segulr -
son idénticos a los deseritos con respecto a la operacidén con
el aluminio antes aitadoe

A continuacidén se facilita algunos ejemplos gue =
muestren realizeciones preferidns de esta invencién. Ios mis

mos son facilitados dnicamente con fines ilustrativos y no -



han de sexr considerados en el santido de inmponer limitacio~—
nes sobre el alcance de la invencién que no entdn comprendidas
on las mivindicaciones que siguen.
EJEMITO to~ CHAFA CON CHATA SIN MORDENTADO
5. Haterialy Alescidn de eluminio con alesnidn de eluminio, lae
| superficies de ocontacto fueron 1ijadss con esmeril
pare suprinir los dxidos.
Tamafios 50,8 x 50,8 x 1,7 milinetros de grueso a 50,8 x 50,8 x
1957 milimc‘f:roa.
10, Baplazamientos Una chapa encima de la otra y anmbas colocadas
en plano sobre una placa de bnse de acaro.
Aire entre las chepas: De 0,127 & 0,381 de espesor mediv.
Recipiente axplocivo: Reocipiento de cartdn de 241,3 x 241,3 mm
conteniendo agua y 25 gr. de explosivo
15. RDX de alto poder (cadencia de detona~
eién de 6096 a 7620 metros/segundo), -
dispuesio a 44,45 mm por enclna del ma
texdal a soldar y en el agus.
Detonador: Un detonadox del nfimero 5.
20,  Prepidn sproximada en el lugar de la soldaduraz 3515 a 4921 Kgbk
EJENPLO 2o CHAPA CON CHAPA SIR MORDENTADO
Hoterisl: Alcacidn de nfguel con acero inoxideble; las Bupers
ficles de contacto fueron 1ijadas con emmeril para
suprimir los éxidos.
25. Panafios 19,05 X 50,8 x 1,57 mm de grueso a 19,05 x 50,8 x
1457 or de grueso.
Enplazanientos Igual que en el ejemplo 1.
Are enire las chapas: Ygusl que en el ejemplo 1.
Recipients explosivo: Iguasl que en el ejemplo 1 con la excep
30. oién ds que el peso del explosivo fue
36 gr. de RDX y el explosivo fue colo-

.....
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cado & 31,75 mn por encima del materisl a -
soldars
Detonador: Iguel que en el ejemplo t.
Prasidn aproximada en el lugar de la soldadura: 5624,8 &
5u | 8437,2 Kg/en®.

Ios ejemplos que rreceden para materisl ds 1,57 mm
han sido aplicados tembién a material con 0,508 & 3,18 mm de
grueso sin. cembiar las condiclones de enssyo.

EJEFFLO 3.~ CHAPA CON CHAPA CON HMORDENTADO

10, HMaterisl: Acero inoxidsble con acero inoxidsble (de embos ti

pos 17-7)4
Tamsfios 12,7 %X 63,5 x 0,38 mn a 12,7 x 63,5 ¥ 1,57 mm.
Emplazamiento: Igual que en el cjemplo 1.

Preperacidn del mordentado: Se usé 4cido nitrico pars morden
13. tar las superficies del materisl a soldar. Se fro-
+46 el dcido sobre lus superficies y posteriormente

se levé con mgua las superficies tratadss con &cido
pare impedir que continnara la sceién de mordentadn
aproxinadamente 2 minutos después de aplicar el dcf
20. do.
Recipiente explosive: Igual que en 6l ejemplo 1 con la excep
eidén de gue se colocd el explosivo a -
38,1 mm por encima del material ¥ que
8l peso del explonivo fue de 30 gr.
25. Detonador: Igunl que on el ejemplo 1 L
Presién aproximsda en el lugar de la soldaduras 7031 Ke/cm.
EJENPIO 4.~ TUBO CON TUBO SIN MORDENTADO

Heterinls Tubo de sluminio con tubo de acero inmoxideble.
Tamafio: 42,164 mn de didmetro exterior x 3,48 mm de pared del
30. tubo de aluminio del tipo 3.003 a 48,21 nm de didme-
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tro exterior por 3,76 mm de pared del tubo de acero inoxida~

ble del tipo 304.

Buplagamlento: Se introdujo el tubo de sluminio dentro del tu

bo de acero inoxidable de manera que se solapg
ra una longitud de 19,05 mm.

Aire entre los tubos: Se redujo el didmetro exterior del tubo
de aluminic en estos 19,05 mm a un aid
metro exterior de 40,34 mm dejando un
eapacio do aire de 0,177 mm de grosor
entre el solaps.

Recipiento explosivos Un troguel de scero roded las peredes
de anbos tubos. Bl interior de loz tu-
bos contenia un elemento postizo de go
oe de 31,75 o de didmetro rodeando a
2% gr. do explosive de Tetrilo que fue
centrado con relacidén s los tubos. El
resto de la cavidad fue llenado con agua.
Iz junta fue oblurada con clota de pro=-
tecoidn para impedir la fuga del agua
a la zona de soldadurd.

Detonador:s Detonedor sléctrico nn. Ge

Presidn eproximada en el lugar de la soldadurat 7031 Kg/omz.

ALTA TEIVERATURA CON MORDENTADO o
(Holibdeno o sus aleaciones, u otros metales y sus aleacio=
nes, teniendc puntos de fupidn comprendidos entre 1.800 y «
2,7008C)
Haterisls Molibdeno (§% do titaniv) con molibdeno (% DE Tits

nio)e.
Yameiios 25.4 x 25’4 X 1’016 m e 25’4 X 25.4 X "015 hr3i1 P
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Emplagamiento: Igual que en el ejemplo 1.

Preparacidén del mordentado: Se usd Scido nitrico concenirado
para mordentar las superficies g soldar. Las cha~—
pas fueron sumergzidas en el 4dcido duranie 120 Sew
gandos (2 minutos) y posteriommente lovadas con =~
agup para eliminar todo rastro del fcido.

Recipiente explosivo: Igual que en el eJemplo 1 coa la excep

eién de que se dispuso el explosive a

2544 wm por encima del materisl, y el

peso del explosivo fue de 75 o
Detonador: Izual que en ¢l ejemplo t.

. presién aproximadamente en el luger de le soldadura: 10546 a

17577 Xg/en®.

BIEHVIO 6Ge~ CHAPA C
COX MORDENTADO.~

Haterlal: Acero 1.020 con acero 1.020

Tamafio: 76,2 X 7642 % 0,762 mn & 76,2 X T6,2 X 0,762 mina

Emplagsemientos Igual que en el e¢jemplo 1. |

Recipiente explosivo: Jgual que en el ejemplo 1 con la excep

¢ién de que el explosivo se hallebz en
el fondo del recipiente. El sgua del -
lado y encima de la carga explosiva fue
usada dnicamente pare amortiguaer el rul
Go de la explosidn. El peso dol explosi
vo fue de 100 gr.
Hedio: Se colocd un grosor de 25,4 mm de tablero de partfcu=
las entre €l explosivo y la chapa superior de acero =~
como medlo para transmitir las fuerzas para la solda-

Aurae

Detonador: Igual que en el ejemplo 1.



Presidn aproxineds en 8l lugar de la soldadura: 10546 a 21092
Xg/emz.'

Todoo los ensgyos que preceden produjeron soldsdue
vas herméticas al gao.

Se Como &5 wvidents, este proceso no depende de que =
¢l ocglor sea tromsmitido dirsotamente dosde el explosivo al
lugar de¢ la moldaduve. Bds bilen, el dnico calor utilizado en
la formaoién ds la soldadurs es el que Be orem cuando el gas
existente entre las superficiles a soldor es comprimido y exe

10. pulsado.

Segin puede verse ds 1o que precede, el "diafragna®
al que se ha hecho reforencia en toda esta descripeidn puede
consistir en el fondo de¢ wn envase de cartén, la Junta 90 ~=
unids a la poreidn telescopada del tubo interior B6 mostrado

15« . en la figura 8 o ocuslquier otro medio para mantener al flui-
do hidrdulioo fuora del contacto directo con la poreién del
conjunto de placss 14 que sirve de respiradero sumndo son com
primidos ontre sf los elementos metélicos.

Evidentermente, pueden reglizarse muchas modificacio

2C. nes y variscionen de ente invencidn sin spartarse del espiri
tu o alcance ds lap mismas, ¥ por consiguiente sdlo deberfien
ser impueagtas las limitaciones indicades en las reivindica~—
cliones que siguen.

K 0 T A

5. Ia Patente ds Iniroduceidn. que se soliciia por dles
afios, para Bspaiia, de acuerdo c¢on la wvigente Jegiolacidn, ds
berd reocaer sobres "UN METODO PARA SOLDAR UN FRIVER OIJETO -
WETALICO Y UN SEGUNIO ODJRTO FETALICO ENTRE SI%, citéndome ~
como Fuente de Procedencia patente nortommericana ne 3.024.526,

30« segin las caracteristices esenciasles de las siguientes:
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REIVINDICACIONDNES
18.~ Un metodo para soldar un primer objeto metdli

¢o ¥y un segundo objeto metdlico entre si, teniendo c¢eda uno
de dichos primer y segundo objetos metdlicos un punto de fu
8ién de menos de 2.7002C, consistente en: colocar dlchos ob
jetos con las superficies enfrentedas a solder una Junto a
otra a la vez que se prevé un espacio enire dichas superfi-
cles, representando dicho espscio por lo menos aproximadamen
te 0,08 cc. por cada 12,9 centimetros cuadrades a soldar; =
prever un gas en dicho espaclo; colotar uns superficie exte
rior de uno de dichos objetos metdlicos en contacte con un
ddefragaa que tiens un fluldo hidrdulico en eontacto con el
lado opuesto del mismo, con el ﬂn de nantener asi a dicho
fluido fuers del contacto con el espacio comprendido entre
dichas superficies; soportar al obro de los citados objetos
metdlicos a soldar por medio de un soporie rfgido sobre el
lado expuesto del mismo, siendo dicho ledo expuesto el opueg
to 8 dicho lado exterior del otro de dichos objetos metdli-
cos adyacente 2 dicho diafragma; y hecer detonar una carga
explosiva de alto poder debajo de la superficie de dicho =
fluido hidrdulico, estando colocada dicha earga explosiva =
con relacién a dicho diafragna de tal mode que se ejerza una
presién de por lo menos aproximesdamente 3515,3 Kg/em2 en el
lugar de la soldadura cusndo es detonadas dicha Ccargs, psre
tranemitir asf la presién hidrdulics a los mencionados obje
tos metilicos de mencra que el gas comprondido en dicho es~
pacio sea comprimido y colentado a una temperature suficien
%o para reblandecer las superficics metdlicse enfrentodas y
soldar diches superficies, siendo la presidn suficiente pa=-
ra permitir la expuleidén simultdnea de précticauente la toe
talidad de dicho gas del mencionado esprcioe
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20,~ Un metodo para soldar un primer objeto meta=-
1ico y un segundo objeto metalico entre si, segin la reivin
dicacién 1, en el que cada uno de los metnles a solder tiene
una temperature de fusidn de menos de 900°C y en &l que la
preeidn producida sobre las superficles metélicss exteriores
por el mencionado fluildo hidréulico estd comprendida entre
aproxinadamonte 3515,3 y 4921 Kg/on®.

Je.~ Un metodo pera moldar un primer objeto metd~
lico y un segundo objoto metalico entre s8if, segin la reivin
dloncidén 2, en el que el espaclo existente entre las superfi
cies enfrentsdes es suficlente para contener entre aproxima
danente 0,08 cc. y 0,25 cc. de gas por cada 12,9 -esntinetros
cuadrados de. sutperficie a soldar.

48 .~ Un metodo para soldar wn primer objeto metde
lico y un segundo objeto metdlico entre si, segin la relvin
dicacidn 1, en el que cada und de loo metales a soldar ticne
temperaturas de fusidn superiores a 900%C y en el que la ==
presién producida sohre las superficies exteriores de los -
objetos metdlicos por el mencionado fluido hidrdulico estd
comprendids entre 5624 y 8437 Kg/em?,

S58.~ Un melodo para soldar un primer objeto metéd—
lico y un segundo objeto metdlico entre 8i, segin la reivig.
dlecacidn 4, en el que el espacio existente entre las super—
ficies enfrentadas de 1los mencionsdos objetos metdlicos ez
auficionte para contener entre sproximadamente 0,08 y 0,25 cc.
de gns por cads 12,9 contimetros cuadradon de superficie a
soldare

6% .~ Un metodo para moldar un primer objeto metd-
1ico y un segundo objeto metflioo entre si, segin la reivin
dicacidn 1, en sl que por lo menos una de dichas superficies
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ha sido merdentada.

The~ Un método para soldar un primer objeto meitall
co y un segundo objeto metalico entre sf, seglin la reivingl
caeidn 1 s en el que un objeto met&lico es un tubo oilindii~
co y un segundo objeto metélico es un tubo oilindrico de me
nor difdmetro exterlor que el dldmetro interior del cltado -
primer tubo, siende colocndos los dos tubos en una relacidn
telescedpice y siendo previstia una Junta entre los menclonge—
dos tubos para impedir las fugzme del fluido entre los mige
rmos, siendo llenados dichos tubos en el érea de dicha rela-
¢ién telesedypdoa con un flulde hidrdulico.

88,~ Un métods para soldar un primer objeto metéli
¢o y un segundo objeto metélieo entre si, segin la reivindl
casidn 1, en el que smbos objetos metdflices son de aluminio.

98,~ Un método para sgldar un primer objeto meta~-
lfco ¥y un segundo objetc metalico entre si, segin la reivin
dicacién 1, en el gue ambos objetos mebdlicos son de acero.

108.~ Un método para soldar un primer objeto moid
lico y un segundo objeto metdlico enire si, segin la reivin
dicacidn 1, en ol que un objeto metdlico es de mcero y el -
segundo objeto metdlico es de altminia.

118 .~ Un método para soldar un primer objeto metd

lico y un segondo objeto metdlico entre 8f, segin la rel~e
vindicecidén 1, en el que gmbos objetos metdlicos szon de mo=
libdeno.

128.~ Un método para soldar un primer objeto mebd
lico y un segundo objeto metdlico entrs si, segin la reivin
dicacldn 1, tenlendo el primero ¥y el segundo de los objetos
metdlieos un punto de fusidn inferior g 2.7002C., que Con~—

siste ens colocar a dichos objetos con las superficies enfren
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tadas @ soldar estrechamsnte adyasentes entrs si mientras -
se prevé un espacic entre dichas superficiss, representando

dicho espacic por lo menos aproximadsmente 0,08 cc. por ceda
12,9 centimatros cuadrados a soldar; prever un gas en dicho

espacios soportar uno de dichos objetos metdlicos a soldar

sobre la superficie ezpuéata del miesmo por medio de un 80~~~
ports rigldos colocar una carga de alto poder explosivo - -
frente & la superficle sxpuests de dicho segundo objeto me—
télico y detonar dicha carga, tenlendo dicha curga explosi-
va uns velocidad ds detonsoidn de por lo menos 6096 metros

ror sa@nao aproximademente, siendo colocada diche carga ex
plosiva con relacidn a dichoo objetos metalicos de tal modo
que se¢ ejerza ung presién de por lo menos aproximadamente «
3515,13 Kg/cmz en ol lugar de le soldadura cuando es detonada
dicha carga, con lo quoe el gas Qel memclonado espacio eo ~—

-comprimido y calentado a una temperatura suficiente pera re

blandecer las superficles metdlices enfrentadas y soldar las
citadas superficics, 2lendo la presién suficiente para per—
aitir la expulsidn simultdnea de prdcticemente la totalidad
de dlcho gas del sspacio citado.

139.~ “UN HETODO FARA SOLDAR UN PRIMER OBJETO KBETA
LICO Y UN SEGUNDO OBJETO HETALICO BNTRE SI%.

Segin queda sustancialmente descrito en la presen

..‘./OC'.
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te memoria que consta de veinte hojas, eseritas s mdquing
por una sola cara y acompaiiada de dibujos.
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