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La presente invencidn en la que ha colaborado los Sres. Pierre
Au MANOIR, Pierre GUERIT y Gérard FOULON, se refiere a un procedimiento ‘
do soldadura de metales. R

Es conoci("; realizar soldaduras emntre metal’res de idénti:ca .na'-
turaleza & de maturaleza diferente por medio de un metal (ie nl;or;baciér.x én
presencia de w fundente decapante 861165 (en lo que sigue, se des}gharé
con el término general do "metal" tanto metales puros cc;mo aleaciones me-
tdlicas). As{ pués se puede soldar, por éjemplo, aluminio y acero inoxidar
ble, cobre 4 aluminio, 6 cobre y aceroinoxidable. Para ello se utiliza mg|
tal de aportacién en forma de hile revestido de fundente, é provisto de un
 canal 1leno de fundente, ¢ en forma de metal en polvo mezclado al fundente.
Las composiciones quimicas de las soldaduras y de los fundentes son cono-
cidas del experto, al igual que los procedil;xientos de calentamiento que ~
permiten realizar el montaje por soldadura (calentamiento por induccidn,

por resistencia, en horno, & por medio de un soplete).

ek

El objeto de la inv.encicin Se refiei'e a un procedimiento de so

[

dadura de metales que resulta conveniente en particular para la realizacion
é bién de una unidad solo ¢ bién a gran escala, de fon;’.os de utensilios d
cocina compuestos por varios metales, asi c;)mo para el acoplamiento 6 cone
xion elécti'ica entre metales conductores. En el primer caso, se trata de =
realizar ‘una excelente conductividad térmica, y en segundo caso, uma exce
lente conductividad eléctrica entre los diversos elementos ensamblados por
soldadura,lo que no permiten siex;pre los procedimientos que utilizan ele-
mentos de aportacion en polvo,

La invencidn se caracteriza por la utilizacidn de un elemento
de aportacidn previamente revestido de una capa homogénea y adherente de
fundente y cortada a la forma y a las dimensiones adaptadas a la forma ¥

a la dimensién de los elementos a ensamblar.

El elemento de aportacion puede presentarse en forma de una —

banda delgada homogénea, perc también en forma de una badda delgada cuyos
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muy frecuente, es posible hacer circular la banda por un horno a tempera—

—2-

elementos dejan entre si espacios vacios en los que vendrd a alojarse el
fundente, tal como una tela, una rejille, metal perforado § estirado, que
ha sufrido é no wn tratamiento superficial para mejorar la adherencia del

fundente.

Dentro del marco de la invencidn, resulta igualmente posible
que we de las piezas a ensamblar esté previamente provista en una de sus
caras & en ambas caras, de una capa de elemento de aportacidén por un pro-
cedimiento conocido tal como colaminado, ¥ que la capa de elemento de a=
portacidn esté a su vez revestida de la capa de fundente apropiado, com -
vistas a 'n ensamblado ulterior. En todos los casos, el fundente se depo-
sits mediante un método clasico, por ejemplo por inmersién en una suspen—
sién de fundénte en wn l{quide (agua, adicidnada de diferentes aditivos ge
aseguran la puesta en suspensidn, liquido orgdnico, etc), aspersidn & pro

yeccidn por pistola de la suspensi&n, etcs Igualmente es posible sumergir

el elemento de aportacidén en un baiio de fundente fundido. Cuando el elemen

to de aportacidn se presenta bajo la forma de una banda delgada, lo que eL

tura regulada, que contiene un bafio de fundente fundide. la banda es en—

friada desde el momento mismo de su salida del horno, y una pelicula del-

gada de fundente, muy adherente, permanece fijada en las dos caras de la ¢
banda en la que #e puede inmediatamente cortar las matrices a la forma y
dimensidn deseada. Ocurre lo mismo si el elemento de aportacion se presenta
bajo la forma de una tela,de una rejilla ¢ de metal estirado 6 perforado.
Para facilitar la adherencia del fundente, se puede hacer su-
fir al elemento de aportacidn diferentes tratamientos superficiales, tales
como calentamiento a temperatura moderada, decapado quimico, desengrasado

cepillaﬁo,

De este modo, el fundente, despuds de su secado y eventualmen

te coccidn, se adhiare perfectamente al elemento de aportacidn, y se repa
te de forma sensiblemente homogénea en toda su superficie, -T

Después de depositar el fundente, el elemento de aportacidn -
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puede ser manipulado, conformado, por ejemple por corte, transportado y
suministrado al utilizador, que puede introducirle en una fabricacidn en
serie sin ocuparse de la preparacién y de la colocacién del fundente que
a menudo era una causa de irregularidades en la calidad de los ensainbles;
Ademds, el elemento de aportaq}én se reparte de forma uniforme en toda la
superficie del montaje, lo que garantiza a la vez el comportemiento mecd~
nico y la conductividad térmica y eldctrica.

Igualmente es posible prever, ¢n las piezas a soldar, reser—
vas que permiten contener y localizar los residuos eventuales de fundente
por ejemplo por medio de depdositos de productos a base de grafite.

Ejemplo 1: - ]

Para la fabricacidn de utensilios de cocina cuyo cuerpo es de
acero noxidable y el fondo comprende tre; ¢capas: una interior de acero -
inoxidable que forma parte del cuerpo, una intermedia compuesta por un -
disco de aluminio.y otra externa compuesta por un disco de aéero:hoxidab]
se ha interpuesto entre el disco de aluminio, por wna parte, y las dos -
capas de acero inoxidable, por otra, una matriz de elemento de aportacidy

de aleacidn aluminio=silicio al 183 % aproximadamente de silicio (aleacio-

nes 4.032 4 4.037 segfm la nueva normativa AFNOR A 02104)anteriormente de

nominada AS13, de un espesor igual g 0,040 mm, previamente enlucida de -
wm fundente a base decriolita potdsica (fluoaluminato de potasio). Esta
matriz habida sido obtenida a partir de una bobina de banda leminada, de-

senrollada en continmuo, calentada a 2002C y despuéq sometida a una pulve-

: s . . 2 !
rizacidn de una suspension acuosa de fundente, a un secado en continuo, 3

s un corte en una prensa automdtica.
La soldadura ha sido realizada por calentamiento por induceid

a una temperatura proxima de 6002C,
’ Se ha comprobado, por los ensayos habituales de arrancamientd

y de choque térmico, que el ensamble asi realizado era de una ¢alidad muy

superior a lo que se conseguia habitualmente con un elemento de aportacié

=]
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en polvo.

Ejempleo 2

En las mismas condiciones y con el mismo resultado gue en el -
ejemplo 1, se ha procedido al mismo tipo de ensamble, pero el disco inter-
medio de aluminio ha sido obtenido por corte en una banda de aluvminio aplil
cade en las dos caras, por colaminado, de elemento de aportacion en alea=
cion Al-Si al 13 % de silicio, revestida a continuacidn de fundente.

De este modo, hay Unicamente dos caras a revestir de fimdente,
mientras que en el ajemplo anterior habia cuatfo ( 1as dos caras de cada
une de las dos bandas de aleacidn de elemento de aportacién al 13 % de_ si-
lfcio ).
[ El procedimiento, objeto de la invencidn, se presta en parti-
cular en los montajes § ensambles de grandes series tales como la fabrica-
cién de los utensilios culinarios de fondo compuesto & en numerosos otros
tipos de enanmbles por soldadura en construccidn mecdnica 6 eléctrica. Per
mite proporcionar al usuario elementos de aportacidn prestos para su uti-
lizacion que poseen a la vez la forma y la Aimensidn, as{ como la cantidad
7 la calidad de fundente, perfectamente ddaptados al tipo de ensamble rea-
lizado.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, as{ camo
la manera de realizarlo en la préctic;, debe bacerse constar que las dis-

posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de -

detalle en cuanto no alteren su principio fundamentals
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REIVINNICACI ONES

1.~ Procedimiento de soldadura de metales, en particulaf pars
el ensamblado de fondos compuestos de utensilios culinarios con elemento
de aportacidn en presencia de fundente, caracterizado porque'el elemento
de aportacidn, previamente revestido de una capa homogénea y adherente d¢
fundente, es cortado a la forma y a las dimensiones de los elementos e en
samblar.

2.~ Procedimiento segfn la reivindicacién 1, caracterizado =
porque el elemento de aportacion se presenta bajo la forma de una banda
delgada. .

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizedo -
porque el elemento de apqrtacién se presenta bajo la forma de una banda -
cuyos elementos dejan espacios vacios en los que viene a alojarse el fun-
dente.

4,~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracterizado -
porque uno al menos de los elementos a ensamblar es cortado en'una banda
de metal previamente revesitido, sobre al menos una de sus caras, de ele-
mento de aportacidn, y después de fundente.

5.~ Procedimiento de soldadura de metales; tal y como queda
sustancialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memorfa consta de 5 hojas escritas a maquina por una 50~

la cara.

Madria ¢ 3-MAYD 1978
SERVIMETAL,

J. M. GOMEZ AC

po pr ffmadat Ju Suarex
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