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RET; JB/am—lBl?l (Docket 9D-
CC-11860)

E)l invento se refiere de mmnera general a un méip

do para unir superficies metdlicas, y mis particularmenﬁe,

para recubrir las superficies que han de ser uridas con una

" capa de soldsdura, y , a continuacidn, calentar simultinea~

mente las superiicies para producir de auweve la fusidn de
la solﬁadura y splicar nna présibn con un dispositivo confor
mador calienie durante un tiempo suficiente para dispersar
una capa de oxido procedente de la superficie de la soldadu-
ra, de tal menera que las superficies se combinen y formen
una unidn, Ex cfecto, s¢ obtiene uwna vnidn sin fundemte me-

diante la utilizacidn de un dispositivo de engarce o de con-

formaéibp caliente capaz de producir una nucva fusidn de la

soldadura al mismo tiempo que deforma las s&perficies para
diSpersar e) dxido procedente de la superficie de la solda-
dura. S

Cuando se efectha la unidn ds uperficies de aluf
minio o &e superficies que estdn provistas de una capa de
soldadurs, se suele eliminar el revestiﬁiéntd de bxido de las
superficies que han de ser unidas para que la aleacidn de sol
dadura pueda mojar las superficies que han de ser unidas con
el objeto de obtener una unidn metal&rgiea o Un procedimien—
t0 corriente para eliminar el bxido de las superficies gue
han de ser vnidas consiste en empleax un fundente antes o du-
rante la operscidn de u%;bn, peroc siﬁvembargd se hg comprobe-

4o que la realizacidn de una unidn sin emplear fundente es

md&s ventajosa.
' Existen actualmente tdcnicas que no wtilizan funden

te y que eliminan el problema del bxido, en las cuales los

_elementos que han de ser unidos sge desplazan el uno respecio

“al otro a las temperaturas de soldadura para romper la peli-~

cula de dxido y permitir el mojado por ia soldadura, En la
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pa%ente de los Bgtados Unidos ndmero 3,633,266 a nombre de
Taylor se describe un mdtodo de este tipo para unir elemen~
tos de tubo de aluminio mediante soldadura sin fundente. En
el mdtodo descrito en la patente o nombre de Téylor, por lo
menos pno de los elementos que han de ser unidos estd reves
tido econ soldadura . Los elementos estin dimensionados para
gue se adapten de manera ajustada al ser introducldos el uno
en sl otro de modo gque cuando se calientan log elemeanbos pa-
ra producir de nuevo la fusidn de la soldadura, el conbacto
de la soldadura con las superficies rompe o perturba la super
ficie de revestimiento y la pelleula de bdxido situads en ds-
te para ssegurar la unidn entre los fubos. Adngue el mbtodo
en ¢uestidn pueda ser eficaz ?ara eliminar la pglicula de
bxido y facilitar una unidn satisfactoria, el dispositivo
whilizado para impartir el movimiento debe necesariamentc sew
un equipo de cbsto particularmente elevado, Ademds, para ase-
gurar que el revestimiento permanecerd en contacto cuando

los elémentos se desplazan el uno respecto al ofro ¥y ejercen
una aceidn de friccidn el uno contra.el ot1r0 para romper la
.Qapa superficial de dxido de los elemenios, es preciso que
loz elementos gue han de ser unidos sean fzbricados con dimen-
giones erlticas, '

1 . Otro intento de realizar ls unidn sin fundente de
suyéfficies de aluminio se describe en la patente de 1Los Igw
tados Unidos nhmero 3,680,200 a nombre de Terrill y Socios,

v en este mdtodo las extremidades de los tubos se infroducen
la una en la obra y se situa un elemento d¢ relleno de eolda-
dura en ung posicidn adyacente s la zona que ha de ser uvnide,

La zona de unidn se calienta y se aplica energia ultrasdnica

~positiva multidireceional al emplazemisnto de la wnidn, hacign

-
*
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do que la alescidn de soldadura fundids produééa un efecto
de cavitaoldn que perturba la pelicula de dxido y permite
gue la aleacidn moje las superficies gue han'ée ser unidas.
Como se indica en la patenie a nombre de Terrill, es extro-
madamente'im@crtante gue el intdrvalo de forﬁa'anular'que
existe entre 1os elementos mache y hembra estd incluido en-
tre 0,05 mwn y 0,15 mm { 0,002 y 0,006 pulgadas) sustancial-
mente alrededor de toda la periferia. El mantenimiento de
estos intdrvalos de valor critico pusde incrementar la difi-
cultad de fabricacidn. :

Otra tdcnica utilizada para la soldadara sin fun~-
dente-es el pwocdemlen+o de. solaadura ul asba1ca por inmer-
s;bn, en el cual se utiliza energlo wltrasdanica para periur—
bar la pellculs de bdxide. En la pateuue de los Estados Unidos
nbmero 3.831. 263 e nombre de D21erski, 8¢ Gescribe una tdcni-
ca de soldadura por inmersidn 0 en bafie que emplea un bafic
energizado wlirasdnicamente. ILa ﬁécnicé en éﬁeSfibn necesita

la inmsrsmbn de la totalidad de 13 zona de unlbn en el batio

- de soldadura, lo cual es a veces d1J1c11 o ,mpgslble de rea.-

lizar en un intercambiador térmice complsjo. Sé observard gue,
con relacibn al invento, la soldzdura wltrgsbanica por inmerm
sidn puede ser ulllizada para la Opeﬂﬂc'bn de reveatimionto,
In la Patente Canadiense numﬂro 671 383 a2 nombre de
Bouton se describe un mbhodo parsa estaﬁd° un cuerpo de alwni-

nio, en el cual se calienta el aluminio vy la soldadura sdlids

ge desplaza a travds de lé superficie para que ge funda y mo-
je la superficie del aluminio, mientras que la capa de dxido
flote en le parte superior Ge la mags fun&ida y 8e aglita la
gsoldadura pars dispersar la capa de bxido.

" Ofro intento de umidn &e~superficies de aluminio
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ge describe en la Patente de los Estgdos Unidos dbmero
3,180,022 g nombre de Briggs, en lg cual por 1o menos una

de las svperficies que han de ser unidas se revisie con un
metal de unibn. Las superficies gque han de ser unidas se pU-
nen en contacto Intimo y se calientsn a continnaecidn a una
temperatura inclulda entre la bemperatura de formseidn eutde
tica y el punto de fusidn de los elementos de aluminio, has-
te que Los elementos se unan por difueidn de la aleacidn ev-
téetica formada a partir de la superficie de separacidan de
lo3 elementos, _

’ 1 p&esent@ invento proporciona un mdtodo pars unir
superficies metdlicas y en el cval las superficies gue han

de ser unidas se revisten con una soldadura adecuada. Se apli
ca a la zona.de unidn un dispositivo confOrmgdof caliente que
presenta uwna temperatura suficiente para fundir de nusvo la
goldadura, #1 dispositivo conformador caliente sirve al mis-
mo tiempo para fundir la soldadura y aplicar una presibn a la
zona de unidn mientras la soldadura estd en estado llquicdo,

Y péra continuar la aplicacidn de una presidn suficientes con

el objeto de deformar las paredes de los elementos do zlumi-

nioc en la zZona de unidn para que la capa de dxido de zlumi-
nio situada en dicha soldadura s disperse de manera aleato-
ria de modo que la soldaduré forme una unidn entre los elas-
mentos. |
.. Un 6bjeto del invento consiste eﬁ proporcionar un

m3todo de unidn sin fundeﬁte de superficies que estin provis-
tas de uﬁa pelleula de soldadura mediente el calentamiento

¥ le aplicecidn simultinea de una presidn suficiente para
deformar las superficies que han de ser unidas con el objeto

QQe romper las pellculas de dwido situadas en la superficie de

-
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la soléadura de 1odo que las capas de soldadura sé mezclen
y formen una unidn eficaz entre las superficies. '
Ctro objeto suplementario del invento consiste en
proporcionar un método parg unir superficies previamente eg
tatiadas que no necesitan la operacidn de eliminacidn de una
pelicula de bdxido. .
DESCRIPCION DE L0OS DIBUJOS

La Figura L es una vista esquembiica de unos elemen -

t08 que han de ser unidos por el mdtodo segln el invento ;

Ia Figura 2 es una vista de 1los elementos unidos
de acuerdo con el iﬁvento; '

La Figura 3 es una vista esquemdtica de un elemen-
to de tubo"que ha de ser hermbticamente cerrado de acuerdo
con el segundo modo de realizacidn Gel imvento § y

Ia Figura 4 es una vista'éae ilusfra los clementos
tubulares herméticamente cerrados dé acuerdo con el invento.

DESCRIPCION DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO

El invento proporciona un mdtodo para unir superficies o seg-

nentos de pared y mis particularmenﬁé‘un m:todo para realizar
uniones y que pﬁede ser adaptadd para la fabricacidn de los
intercambiadores tdrmicos utilizados en sistemas de refrige-
racidn. En la puesta en practica del siguiente mdtodo segln
el invento se han unido conjuntamente elementos 0 seguentos
de'parad de aluminio, pero sin embargo se observard que este
mdtodo puede utilizarse con ¥xito con otros metales empleados
en sistemés de refrigeracibn, tales como cobre, acero 0 cual-
quier combinacidn de estos metales. .
Lag superficies o los segmentos de pared que han

de ser unidos se pre-estafian o se ravisten con upa capa de

_ soldadura. El revestimiento de soldadura prusde aplicarse ubi-
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lizando uno cwalguiera de los varios procedimientos conoci~
dos adngue sin embargo se haya ubilizado un bafio ultrasbni~
co en'el cual la soldadura fundida estd sometida a ondas ul
trasdnicas durente la operacidn de revestiwiento para cubrir
eficazmente lzs superficies que Han de ser unidas con una
capa Qe séldasura sim emplear un fundente.

Se han obtenido uniones satisfactorias cuando el
espesor del revestimiento de solidadura estd incluldo entre
0,025 y 0,127 mm ( 0,001 y 0,005 pulgades), y cuando su com
posicidn es normalmente de G2-98% de Zn y 2-8% de Al. Aungue
se hayen obtenido uniones satisfactorias con un revestimien-
to ds.soldadura presentando un espesor y une composicidn denw
tro de los,barhmetros en cuestidn, sc entiende que pveden uti~
lizarse eficazmente soldaduras con otras composiciones y e
pesores y que la compusicidn exacta de la soldadura asl como
sv. espesor relativo no forman parte del invento.

Como se ha indicado anteriormente, un objeto del
invento consiste en proporcionsr un mditodo para unir wnas su-
perficies que han sido revestidas yreviamente con una capa de
soldadura y que no exige que s¢ realice la operacidn de eli-
wingr la capa de dwido del revestimieﬁto de soldadurz. Ademds,
el mdtodo segdn el invento para unif,éuperficies puede llsvar-
ge a la practica manualmente ¥ a una velocidad eficas que PoL-
miﬁé'gdecuadamente su empleo comjuntamente con un sistema de
eqsaﬁblado automatizado de velocidad reletivamente elevads.
PberQnsiguiente, se propéqcionan unoé'medios para calentar
las superficies que han de sor unidss & una temperatura sufi-
éienta pare producir de nuevo la fusidn 'de la oeldadvra del

revestimiento, aplicando ol mismo 4iempo uns presidn suficien-

30 -te a estas superficles para deformac los elementes y romper

.
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de soldadura 18 est®n en contacto,

la capa de dxido formada en la soldadura, 10 que permite que
los revestimientos de soldadura se mezclen y consfituyan una
unidn eficaz entre los elementos gque han de serksoléadcs.

Haciendo referencia a 108 dibujos y mds particular-
mente a las figuras 1 y 2 de los'mismos, 89 representan en
estas figuras unos elementos 10 y 12 que inélqyen superficies
o éegmentos de pared 14 y 16 respectivamente, que han de ser
unidog conjuntamente, De acuerdo con el mditodo seghn el inven-
to, los segmentos de pared 14 y 16 estin revestiidos con una
capa de soldadura 18 de la maners descrita mds arriba, Ystan-
do revestidos de soldadura los segmentos 14 y 16, la siguien
te operacidn del mdtodo consiste en situar les elementos 10
¥ 12 para gﬁe las superficies 14 y 16 provistas de la éapa

Un dispositivo conformador o disp&éitivo de engar-
ce caliente 20 (Figura 2 ) se apliééfa continuacidn a-los
elementos 10 y 12 de una manera que se explicard mis detalla-
damente en lo gue sigue.bl disposifivo conformador puede ser

una herramienta menual y puede ser calentedo por una fuente

de calor externa 0 por una fuente de calor incorporada en el

dispositivo de calientamiento 20..Sin_embargo, se observari
que lz temperatura del dispositivo conformador caliente 20
debe téner una temperatura suficiente para producir de nuevo
la‘fugibn de la capa de soldadura 18 al ser aﬁlicédo a los
elem@ﬁtos de modo que, el dispositivo conformador pueda ele-.
var y mantener la temperafura de los elementos 10 & 12 a una
temperatura superior al punto de fusidn de la soldadura 18

e inferior a la temperatura de fus;bn de los elementos 10 y

12, Para 1llevar a la practica el presente invento, se ha de~

.;nmétrado que uba temgeratura inclulda entre 427°C y 510eC
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aproximadamente (8002 F y 9502 F) es oficaz.

Ademds, para llevar a la prictica el invento, la
temperatura del dispositivo de calentamiento y de conforma-
cidn 20 debs subir'hasta un nivel suficiente para producir
de nuevo la fusidn del revestimiento de soldadura por cual-
quier medio adecuado. Un mdtodo de calentamiento externo del
elemento de conformacidn 20 consiste en exponerlo a la accidn
de una fuente de calor que se interrumpe autémditicamente
cuando se glecanza una temperatura ﬁredeterminada. Un mdtodo
interno paré calentar el dispositivo confbrmador 20 consis~
te on emplear un dispositivo de calentamiento incorporado '
que estd controlado por un termostato con el objeto de mante-
per el dispositivo conformador a una temperatura predetermi-
El dispositivo conformador 20 que éé utiliza en el
presente rodo de realizacidn del invento ineluye un par de
elementos 21 dispuestos en posiciones opuestas y que pueden
ser unidos el uno con el otro aplicindose una presidn a los
elementos 10 y 12 ( Piguras 2 & 4 ) de cualquier manerz ade-
cuada, y ol elemento 21 puede formar parte de una porcidn de
mordaze de un disposgitivo del tipo de tijeras.

Cuando se aplica el dispositivo conformador calien-
te 20 a los elementos 10 y 12 para calentar y producir de nue-
vo la fusidn de la soldadura 18, se ejerce una presidbn sufi-
cien?é de manera simultanea a los elementos 10 y 12 para re-

. Queir el espesor de la capa de soldadura 18 a un valor sustan-

_cialmente nulo 0 a un espesor minimo y para deformar o alargar-

-

30

los en la zona de unidn de modo que se produzca un désplaza~
miento entre los segmentos de pared 14 y 16 que han de sex

“unidos y el revestimiento de soldadura 18 dando lugar asi

a la rotura de la capa de dxido sobre ls soldadura,
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In éfecto, la deformacidn y el alargamiento de los
elementos 10 y 12 por el dispositivo conformador caliente 20
produce ung distorsidn dimensional o un desplazamiento de los )
elementos con relacidn a la soldadura, Este moﬁimiento rela~ -
tivo 0 alargamiento de los elementos y mis particularmeﬁte
de las superficies que han de ser unidaé, se representa es-
quemdticamente en la Figura 2 en la cual la soldadura estd
en estado 1iguido y se produce la rotura eficaz de la capa
de‘bxido situada en la soldadura con el cbjeto de dispersar-
la;de manera aleatoria lo que permite que las capas de sol-
dadura 18 situadas en los elementos 10 v 1? se mezclen y for

~men una unidn metellrgica.: .

-En un segundo modo de realizacidn del invento que
se representa en las figuras 3 y 4, se aplica el mdtodo pa-
ra cerrar hermdticamente la extremidad gbierta 22 de una por-

_ cidn extrema 24 de un elemento de tubo 26. Por consiguiente,

la porcidn extrema 24 y mds particularmente el segmento de
pared interno 28 adyacente a la exiremidad abierta 22 se re-
viste con una capa de soldadura 18 de la manera descrita mis

arriba. Alnque la utilizacidn de uvn bafio ultrasduico para re-

vestir la pared interna 28 de la poreidn extrema 24 de lugar
igualnmente al revestimiehto de la pared externa; se observa-
r3 sin embargo que este recubrimiento de la pared externa

no es necesario para realizar la unidn de las superficies |
de acuerdo con el invento .¥ que por tanto pueden utilizarse
unos meleS con el objeto de impedir el recubrimiento de la

" pared externa. Para efectuar el cierre hermdtico de la porclbn
extrema del fubo 26 es necesario que el 8ispositivo de calen

tamiento 20 engarce la pared interna 28 de modo que sus seg-

“mentos entren simultaneamente en contacto para formar unas
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1 superficies unidas situadas la una frente a la otra segln
‘se representa en la Pigura 4, que se calientan para fundir
de nuevo la soldadura del revestimiento y deformindolas pa-
re rnmper 1la capa de dxido como en 6l modo de realizacidn
.5 de las Figuras 1y 2. '
' ' Ta operacidn de calentamiento y deformacidn es
de duraclbn relativamente corta y de hecho, Jas uniones rea-
lizadas de acuerdo con el invento se efectuan en un tiempo
de 2 a 6 segundos cuando la presidn aplicada por el disposi~-
lo $ivo de.calentamiento y de conformacidn utilizado con los -
elementos de aluminio estd inclulda entre 35 Kg/em2 y 3)0 Kg/cm2
(500 y '5. 000 libras/pulgsda cuadrada) ‘

Aunque 1as Figuras 2 y 4 de los dlbuaos represen~
tan las paredes de Llos elementos unidos deformadas, se entign
15 de que la distorsidn dimensional ha sido iluétréda de manera
esquemdtica y exagerada para ilustrar claramente la diferen-
eia dimensional de los elementos en las juﬁtas terminadas.

En resumen,la presente Patente de Invencidn que se
golicita deberd recaer en las giguientes: ’ |
20 REIVINDICACIONE
' L. Mdtodo para unir segmentos de pared opuestos

que eonsiste en :
revestir las superficies de dlchos segmentos de pa-
red que han de ser unidos, con una pellcula de soldadura;

25 U aplicar un dispositivo conformador caliente que tig
ne una temperatura suficiente para producir de nuevo la fusidn
de dicha soldadura en dichos segmentos de pared opuestos; ¥,
simnltaneamente,

aplicar ung presidn con dicho diépositivq conforma-
30 ,;dof caliente a dichos segmentos de pared opuestos que han de

e
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ser unidos mientras la soldadufa estd en estado llguido

para poner en contacto las paredes contiguas, redﬁciéndo—

ge el espesor de dicha soldaddra 2 un valor minimo, y con- °
tinvar la aplicacidn de una presidn suficiente para deférmér
dichos segnentos y producir un desplazamiento relativo entre
dichos segmentos y la soldadura con el objeto de provocar
la dispersidn de la capa de dxido formada en dicha soldadura
de manera aleatoria, de modo que las capas de goldadura de
espesor minimo se combinen para formar una un;bn entre dichos
segmentes de pared. ' |

2, Mdtodo seghn la Reivindicaeibn 1, caracterizado
porgque dicpos segmentos de pared estin hechos de aluminio.

) 3. M®todo seghn la Reivindicacidn 2 , caracteriza-
do porque dicho calor y dicha presidn se aplﬁcaﬁ por el dis-
positivo conformador durante un tiempo 8¢ 2 a 6 segundos.

4, Metodo seghn la Reivindicacidn 3, caracterizado
porque dicha presidn aplicada o dicho dispositivo conformador -
es igual por lo menos a 35 Kg/em2 (500 libras /pulgada cuadra-
da). ~ .

5. 8e reivindica por Ultimo como objeto sobre el que

ha de recaer 1a Patente de Invencidn que se solicita: METODO -

PARA UNIR SEGMENTOS DE PARED OPUESTOS.

~
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presente memoria descriptiva que consta de trece péginas -

- mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Y
5 i Madrid, 6 de Julio de 1.976
H . BERNARDO UNGRIA
! p-p.
r
;
10

15

20

25 \

-1 - Tod conforme queda descrito y reivindicado en la



GENERAL, ELECTRIC COMPANY ' HOJA UNICAr

/0

NANNANNNNSNN

F1G./ J
AANNNONOONNNNNNN76

/2

21

22 —PNNNNNNNNNNNNSNNNNNY /6
20— TRRINNNDIDRY T £7G. 2

21

ESCALA VARIABLE
Madrid, 6 de Julio de 1.976
BERNARDO UN
PP« (
/)

V4




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



