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Hay dns métodos, rambién conocides como soldadura, que pue-
den efectuarse con una (lana de oxacetilenc o empleando la eleceri-
ﬂmﬁ—mﬂ.. .-._u.ru..-.—..T.n...._m Em.ﬂﬂ-ms ._u_ﬂ.ﬂ:._.._u._”...um“_._ LA _.H._._.“_.“‘ .w._.ﬂ..__.ﬂ._m_.—- _.ﬁ.m.:._..uﬂ“_.um_ﬁ-._.“—..m—. £n un
espacio muy reducido. Una varilla de liga v la superficie que debe ser
unida pueden fundirse juntas sin que las partas cercanas se calienten
demasiadn. Sin embargo, sinbos métodos requieren un equipo bas-
tante elaborade ¥ el wsnario accidental na estarda justificado en ob-
tetetle.

Otras métados se laman soldadura normal ¥ soldadura fuerte, v se
efecrian & teniperaturas mis bajas com el uso de equipos mucho més
sencillos, El métoda miés sencillo es el de suldudura narmal, muchas
veees demominado “soldadura swave™ para distinpuirle del método
que s2 describe posterionnente, La union no es muy fueree, pero rie-
ne suficiente resiatencia para muchaa fines y ¢s capeclulinente apra-
piada para trabajos eléctricas. Una unidn asi saldada ofrece una ruta
perfecta para el paso de la electricidad, que ademds no puede verse
atectada por la corrositm, coma sucede con lag uniones atornilladas o
enresortadas.

La soldadura “fuerte™ v la soldadura cen liga son téenicas simila-
res, gque muchas veces s¢ vonfunden en sus nombres, La segunda ntili-
za una temperatura mis clevada y ofrece una anitin iods resistente, a
veces tan fuerte como Ja soldadura por fusibn. La soldadura fucrre
también pucde denominarse scldadura de plata, Se hace en la misma
forma, pero su temperatura y su resistencia xon menares que la ante-
tior.

Tienen que tomarse en cuchts lox pontos de fusion de los metales
que deben unirse. El latdn se funde a la temperatura de la soldadura
coft liga, Algunos metales son mds adecuados paraun mérode que para
otro. De los metales eomuncs T oSS aleaciunes, el aluminio es el que
no se presta a los métodas que pocden aplicarse a los otros metales
can facilidad.

La soldadura susve es una aleacién de plome y estafio, tenienda a
veces pequefias cantidades de ottus metales, aungue la aleacién de
m'_cnnc_:mﬂwm.n. es todo la que sc ficcesica [ara un iones normales. Bl
punia de fusidn de esta aleacitn es considerablemenic mia baja gue
el de cualquicra de loe dos metales aislades. Fsta caracteristica se
aplica a casi todas las aleactones. Lus proporcianes de ploma v de es-
taficy afectan el punto de fusién y las caracteristicas do la soldadura,
Una elevada proporcion de plomo permite que la seldadura conserve
su plasricidad mucha méa ticiwpo. Esta propiedad se aprovechaba
cuande gran parte del trabajo de plomeria se hacia con whberfa de
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plomo, y el plomero “antaba’ una unién con la soldadura ceanda és-
ta todavla podfa ser maldeada en su sitio, Bstu clase de soldadura es
inadecuada para unicaes generales, y el tipo apropiade para la mayor
pacte de los trabajos se vende como soldadura de hojatatero o eléctr-
¢a. Puede prasentarse en barras de unocs 6 mm de grieso, pers con
mayar frecuencia se encuentra en un alambre de mis omenos 1.5 mm
de grosor, El punto de fusién mas bajo se lopra con proporciones de
dos paries de estafla pur una parte de plomo (181-1/8°C). Se lc apre-
ga un poco de bismuto para reducir atin més ¢l punto de fusion. La
soldadura para fines generales, ticne casi slempre partes ignales de
plomo y de estafia.

La saldadura se hace calentande la prapia soldadura y las supech-
cies & unirse, El calor provoes la owidacién y ésto impide el flujo co-
rrecta de la soldadura, mantenifndose en pequedivs globulos en lu-
gar de extenderse sobre el metal, Las superficies tenen que estar
nialadas del aire mediante la fusiém del fundente sobre las mistnas; ¢l
funden e también ayuda al flujo de la saldadura.

FUNDENTE

En uiertas épocas, ¢l fundente recomendado para la soldadora de
casi todos los metales era el “acida®, solucitn de zine disuelto eo dci-
de hidroclorhidrico para formar cloruro de zing, peru este compusto
es cotrosiva ¥ va na se recomienda su uso. Se. pueden adyuirir en el
mercade fundantes prepurados, ya sea en pasta a ca Liquido, que son
mucho més cfectives y menos peliprosos para el usuario o el metal.
Cada vez que sca posible, debe eliminarse todo el fundente livando la
patte soldada pero, comn para los trabajos eléctricos este pase es ge-
necalmente imposible, s¢ tiene que dejur ¢] fundertes en la unitn. El
fundente pars clectricistas es Una resina gue 110 5¢ comoe, por lo cual
pucde dejarse en la unidn sin ningdn riesgo.

Ortros fundentes incloyen cebo, usade sobre plomo y clorro de
amonio, gue von antcreridad era el fundente _..EEL pard m.“_ cobrc.
Una pasta {undente es mds convenients para uniones pegueias ¥ un
Fundents liquide para lag dreax inds grandes. Hay cierto tipo de sal-
dadura para electricista que viene en foma de un tubito muy delgado
con el interior rellene de fundente de resing, que se funde cuando se
le aplica calor. No es necesario aplicar fundente por suparade en las
uniones pequciias, comn la punta de un cable con un punta de con-
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La remperatura, reladvamente baja, necesaria para fundir la solda-
dury suave, puede abtenerse con una flama de gas o con una varilla
de metal caliente. El cobr: demucsia una afinidad especial para la
soldadura suave, y la herramienta enapleada para calencar las uniones
pequefias s denomina coutin (Fig, 17 14). El tipo trudicicnal se ca-
lienta con una flama, pero la mayoer partz de los cautines de hoy, es-
pecialmente los que sirven para erahajos de electricidad ¥ arras labo-
res delicadas, tienen elementos alécrricos integrades para su calenta-
mienle (Fig. 17-1B}. De todos modes, cuande se trata de partes mas
Sricsas de mictal que: elimijmardin can _...wm:_.n__ww el r.m._ﬂ.nw T Hn.._.,._..:n_.n
mds calor ¥ un cautin de un prueso considerable para conservatlo, y
este tipo debe ser calentada de preferencia con flama.

La alternativa es udlizar 1a flama directamente, lo que se llama es-
taflar una unién, El walentamiento dirveto de la purte sobre Ta flama
de un quemadot de pas o de un mechern Bunsen derretird la salda-
dura, pern es preferible tener la flama baje control para peder dirigic-
la al lugar en dounde es necesarda, siendo conveniente un soplere de
gas Propano, quc guema pas y aire (Fig, 17-1C) Para trabajos muy
delicados se puede utilizar un soplete de aire. En su furma imés senci-
Ha, Is flama se produce por alcdhal contenide en una mecha introdn-
cida en un recepticulo tubnlar, v el soplete dirige la flama a donde se
le necesita ({Tig. 17-11). La flaraa de un soplete o de vualquier vtro
equipe debe ser controlable, para que pueda ser desde una famica
aguda hasta una flama completa,

Las superficies que van a unirse deben estar limpins mecdnica y
quimicamenie, pudiendo ser raspadas antes de ser soldudus, para eli-
minar la corrosién v quedar brillntes, El fundente se cncarpard de
la lim picsa quimica, La seldadura no fluird i se aferrard a saperficies
sucias. El tramo de soldadura debe estardimpio, v csose Lewra mediendo
la suldadura en el fundenee anees de nsarla. Si se wdliza un cavtin, su
punts o excremo también debe estar limpio y eptasiado (cubierto con
soldadura}. Para estaniar un cautin se calients con su propio elemente
o en una flama, hasta que lu soldadura se derrita al ser tacada por La
prata del cautin. Can an poco de prictca se puede juzpar la innsi-
dad adecuada del calor sostenicnde ¢l cantin a unos pacos centime-

mos de su mejilla —parte muy sensible del cuerpa humana,

S0 DELE CAUTIN

El sitnple hecha de tocar la soldadura con ol extremo de un can-
tin caliente hard que se formen gébulos de soldadura derreida, Fré-
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Fig. 17-1  La soldzdun puede aplicacie con o0 rauLin de cobire: A,E] 6 G0 R
plets de Hame sbvierta; (0,10

wnse thpidamente todss las superficies del contin con una lima, y
despuds métase su vxiremo en el fundente, haciendo inmediatamen e
contacto con la satdadura, que sc esparcird sobre Tas caras del canedn,

Puede servir de ayuda colocar un pocn de spldadura sobre un trozo

:Emm_u.?:_Ea.#n_m&munnra_..*.ucnxlmnﬁ..: n_n.._E.?..Ep:annmﬁ
tin hava sido cstafiado, no se necesitatd este tratumicnio por raucho
Z:Ec_m__ & 110 5€T yur w _.—n._n recalantar el cauntin,

Cada vez que se calicnwe el caurin, debe inroducirse brevemenie

en ¢l fundlente para que osté limpio cuando se comicnee a trabajar.
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Cuando haya que elecruar muchas soldaduras, es mds conveniente te-
ner un segundo cnvase con lundente, para poder “remojar” el cantin
v €l tramo de soldadura, pues de otra mancea ol fundente en usa pue-
de contaminarse con suciedad. Urilicese un cepillito o un pedazo
puntiaguda de maders para aplicar fundente’'en una unidn.

Como ejemplo, témese un pedazo de ldmina de wetal yue deba
satdarse o una parte rebordeada (Fig. 17-2A). Cuanda se trata de la-
tén, cobre o acern dulee, abrllintense las superficies a unirse con pa-
pel de esmeril, o réspense con la hoja de nn enchiflo. Téngase cnidado
con la hojalata, pues al vasparse se pucde abrir 1a delgada capa de es-
tana gue la proteje, por lo cual adlo dehe limpiarse con la frotaeion v
dedjar que ¢l fundente se encargue de completar 11 limpicza.

Caliéntese ¢l cautin a la teruperutun adecuada, inrodizease en ¢l
fundente ¥ derritase sobre su punca un poeo de saldadura. Estifiense
atnhas superficies, véase que tengan fandente y piscse lentamente el
cautin a lo large de las mismas (Fig. 17-2B). Al i flayenda ¢l calor
del canein al metal, Y soldadura se derrerivd y fluicd desds el cautin,
El metal tiene que obtener su calor del caustin y su temperatura debe
devarse ol punto de fusién de la soldadura, $i el metal estd sostenido
en una prensa de banco, el calor se disipard cdpidamenee. La madera
ex un mal conductor de cal or, de modo que si se quiere sujerar el meg-
tal, coldquese a la prensa unss mordazay de madera sobre sus quijadas
{Fig. 17-2C), Es muy probable que se pueda trabajer con ol meral
descansandn sobre Unu tadera, Al ir estaniando las superficies, agré-
pucse mas suldadura al cantin. En caso necesario debe caleniarse de
nueve cl cauin, para terminar ef estafiadn,

Para formar la uniém debe porerse mis fundente a la misma, y
mantener unidas las dos partes. Un trebajo muy pequeio puede ser
sostenide von uras pinzas, aunque su alambrade cs otra forma ade-
cuada para retenerla wmpordmente sin el riesgo de tener que arilizar
abruzaderas u oteas piezas de metal que puedun absorber y eliminar e
calor, Se: puede utlizar alambre suave de hicro para apretar lus par
tes {Fig. 17-2D). Una segunda vuelta con el alambre faciliva of senzadln
con lus pinzas,

Cémrase el canein calience a lo larpes de un lade de 1o unién, alimen-
tAndole mids soldadura [Fig. 17.28). Téngase cuidudo de no derredir
demasiada saldadura, Si la soldadura derretida ha pasado parlaunidn,
se: b verad brillar al oo lado. ELa soldaduca en fosién dene cicren bri-
lle e resplandor distinte al de la soldadurs salidificada. QObsérvese
eete brillo al ir moviendo el cavefn 2 vodo Lo largo de la pieza. Ténga
se cuidadn de no mover lds partes mienrras la soldadura exes en cutu.
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Fig. 172 Lus puctes que deben wnirse a2 ectafiun con solladiuray e Uhent con alam-

bras: {47 rehorde; (B apliqwess Mondenpe v snndvase km tan e le el caistio,

(Y ingenee moardazas de madern en Tas quijades; (D) recucrame ol alombie de hie-
110 (E) plisest el coutin a tolarg de la wnidn,

do linuida o fundida. Después de haberse cnlriado un poco, obfervese
la superficic de la soldaduza, pues sa brillo desaparecerd de pronto.
Cuando tal cosa sucede, la soldladura ya ha agarado y sehu consalida-
da, y la unién debe catac limie. Déjese enfriar porsi w.u._uuu:::._E.. tatit-
bién puede enfriarse rapidamente con agua, sin wleclar su resistencia,

USO DE LA PLAMA

La soldadura fundida fluird hacia ¢ punwn mwis caliente, v esta
propicdad se utiliza para eseafiar una windn. Se coloca ta soldudura
sobre una de sus caras y s apliva ¢l valor al ora lado de 1a unifin: su
efecto serd el de hacer gue Ta soldadura pase de un lade al otro, Co.
I nmnh:m_r.__ n reho puede monrarse sobre una picta plana de lAm1-
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na de metal. Si la pieza acabada debe ser un tazén corrado, of fonde
s hace extra grande y ol metal que sabra s nivela con laliea de spués
de la soldadura.

Para este tipo de unioncs no se requieren superficics estafiadas, pe-
ro 6i se tratz de dreas muy grandes si se recomienda el estafiado, De
todos modos, las superficies deben ser limpiadus mecinicaman e, ¥
deben abrillantarse antes de su cosamblaje. Se coloca <l eubo sobre Ia
base, se asegura con alambre de lierro (Fig. 17-3A), y sc aplica el fan-
dente. Es posible agregar soldadura con ¢l extremo deuna barra de sol-
dudyra en contactn, aungue s muy fcil que sc derrita demasiada
soldadura. Una forma segura de aplicar las cantidades necesariay de sol-
dadura, es colacar en sus sitios pequeRas porciones de saldadury
anicy de comenzar a calencar lag piezas.

La soldadura es muy dictil y ef extremo de una barra puede ser
ensanchade a golpe de martilla, hasta yuedar muy delguda. Se golpea
el cxtremo para que algunos pedazos puedan ser cortados cam Hieras
(Fig, 17-3B), y estos pedacitos se colocan alrededor de la parte in te-
or de la unién (Fig. 17-3C). Una herramienta ttil para este trabajo
€5 una espatula hecha de alambre de unos 3 mm de grUcso Con un
cxtremo aplanado (Fig, 17-3D). Si se va u soldar con una flama, sirve
de ayuda calocar la pieza sobre un pedazo de asbesto,

Ajistese s flama del soplete a un tamaiio muy reducido, y higase
que recorta el exterior del trabajn, manreniéndola en movimiento
para que el calor sc esparza en farma pareja. La parte calicnte de la
flama vs ¢! axtremo del cono azul de la mistua, que debe mantenemse
en contacto con el metal. Se observars que la soldadura depositadaen
el interior s¢ funde y pencira al intertor de la union, Cuande tal
cosa sucede, es muy prohable que el mewl va tenga el calor suficiente
pata completar la unién. Pangase la flama a un lado, lisra para volver
n aplicarla en caso necesario. Un recalentamiento exensivo quemard el
tundente y oxidard seriamente ol metal, impidienda que la soldadura
€OMa. 5i na aparece en ¢l lado extatior de la unitn la linea plateada
de soldadura, apliquese un poco de famdente con una brocha, para
que corea bien. En caso cémtrario, posiblemence esto puctle lograrse
con an calentamiento ripido, No se mucva el trabajo hasta goe Ia

soldadura se haya solidificado.
FELTRE

La seldadura Fuerte se hace con lardn, aunque la mocclu especial
de cobre y zine para ese trabajo se llama pelire. La soldadura de plats
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i i impramen cn 2
j - den fundime unos docitos de paldadura pan. qua e :
e 172 w___“”_w: nﬂ.mn!_n_t ung Oama: (A amdrmse voo clanbee; (3) %_-:nun.n_nﬂ
maslillo ¥ cortense los pedacitosg (O} no_m.._w:u:x Inx tracias nn.._:_u de 1n
pieze, sobre Lz wnbim;, (TF wiil fuese wna erpatuls de darmtre 45 higren.

es una mazela de cobre, zine v una reducida cantidad de plata. Lain-
clusién de la plata reduce su punta de Fusion y, sabvo por eso, lae
uniones se hacen en la misma forma, El peltre puede um.n__.E._mmm con
difercntes proporciones de cobre y zinc. A partes iguales se tienc un
punro de fisian de nnns 5507C. wes partes de cohee _u_u_..u de zinc WM
funden a nnos 620°C, y dos partes de cobre par una de zinc se fun

a2 los 700°C. Pars is soldadura fuerte se pueden emplear residuos de
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latém, pero se necesitard una prueba para lacalizar xu puneo de fusién,
Die tedos modns, el calor sismpre debe ser af raja viva, Las diferen-
rias en las puntos de fusion no rienen mucha importancia, salve cuan-
do las aniones estin hechas con metales que pueden fundirsc si e
calicntan demasiado, o si hay dos uniotes en lo mismz cosa. Siuna
de estas uniones puede hacerse con pelere de elevada grado de fusion,
no debe verse afecrada sitla otra s2 hace cuidadasamente cun pelire
tle wn punta de fusitn mds bajo. En realidad, el latén es &l nico rme-
tal eritico, y sus uniones corten mencs riesgos si se hacen con solda-
dura de plata en lugur de usar la de pelere, aunque sca del grade de
[sidn mas bajo posible.

El pelire se surte como alambre prueso o en tiras planas, o puede
ser granuladu en un polve grueso, Por lo general, la suldadura de pla-
ta se vende en hojas planas de unos 0.08 mm de gruesn, v es tan caru
que sc compra por gramos eh pedazos muy pequedos, Hay soldaduras
de plara con diferentes puntos de fusidn, que san especislmente ade-
cuadas para el cobre y sus alcaciones con zine y estale. Para ¢l acers
dulee, ey preferible urilizar la soldadura de pelire.

Hl {undente que se weiliza cs borax, que es un palve blanco. Cuan-
do se aoloca sobre el metal y se calienlu, burbujea dehido a que sa
elimina ¢l aguu cn sus cristales, loque ocasiona hurhnjas que pueden
levanear la soldadara de peltre o de plaea, la cual puede velverse a on-
lvear en su dugar can una espatula de slmnbre bastante farpa. El be-
rax disnelve la uxidacion en las superficics y evica que el nxigeno de
la atmésfera las toque af fomnur una capa viddosa al fundirse. Ex po-
sible eliminar la humedad homeando el botax v después pulverizin.
dole. Se puede hacer una pasta vun un poco de agua, lo mismo que
con peltre granulado, si esa es la farma en que debe aplicarsc el peltre.

Se pueden obiener fundenres liguidos para saldaduras fuertes. Ba-
sicamente son de borax, pero no hacen burhujas al calentarse. El fun.
dente dura cristalizado puede ser arancade a golpecitos después de
haberse etifriado Ta unibn, Tumbién puede disclverse en una solucién
calicnte de aluminio, o puede eliminarse en un bafio de dcida (ver
Capitula 18).

Una de lus unicnes tipicas, cs u o largo de vna junta cuande 1x -
mina de metal ticne (orma cilindrica (Fig, 17-4A) Sirve de ayuda li-
inar la unidn para que quedle ligeramente abicrta por el interior (Tip.
1748}, Se utiliza alambre suave de hierro para amarrar el cilmdro y
que guarde la forma indicada, que serd calentado al rojo, ¥ despuds
no se tendrd oportunidad de alterar o ajuscar lus cosus cuando vase
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Tip. 174  Farag apHcar sabdadury [uerts a una unifity abierta: (4,800, 52 amama
com aluro boe Iz piera; (E) ¥ 20 1o apoya aohre cuogug,

haya iniciade la seldadura fuerte. Por lo tanta, el conjunto debe ser
mmwm_.E.E_... van alambte yus no se funda. ]

Debe mantenerse la pieza con la ueidm en la paree de abajo. Se le
pucde poner un poco de coque debajo v alrededor pura reflejar al
calet hacia adentro v sostener ¢l wabajo. En lurma similar, se puede
rilizar un toame de asbester. El sitio mas adecuado es el corazdm de
la fragas o una charola de metul engue, de modo gue s¢ inpida cue
la flama afecte la que esté cerca. .

Utilicese un soples de gas, siendo adecvado un pequefio nm__u_mﬂm
de gas propana, aungue se puece wiilizar un soplete de querosén, Pu-
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fa tencr una flama mnds fuerte sobre wn rrabajo grands, s puede tti-
lizar un soplete de gas con presion de aire proporcionads por un
fuclle de pie o un vendlador eiéctica,

Coldyuese fundente a la largo de la unidn. Cériense pequefas Frag-
menios de pelire o de seldadura de Plata v coldquense en el fendenre
(Fig. 174C). Téngase lista una cepirula para aplascar cualquier le.
vantamiento de la saldadurg en launién (Fig. 174D). Como ulterna-
tive, pingase fundente finicamente cn la uniédn, ¥ réngase a {a manp
un wamo de dambre o varilla de peltre para ponerla en contacto con
la unibn al estar ya a la temperatura adecuada, §j se aplica este segun-
da métode, debe tenerse 1a varifla de peltre calentindose a un lade de
la Tama que calienta Ja unidm, para que no entr 4z misma cstande
fria.

En primer hugar, debe hacersc que Ia flama recorra Ja parte extarior
del cilindro para calentada en forma general, ditigiéndola aeasional-
mente subre [a unidn, para mantener ahi el fondente. A continuacidn
debe calencarse el interior del cilindro (Fig. 174E], movienda la fla-
ma de lado a lado. en lugar de aplicar [a flama directamen e sabre la
union todo el tiempo. Con la soldadura, de plata, el primer indivio de
enrojecimicnte debe ser suficicnre para la fusién, pero con pelere s
necesitard mis culor. Bn caso necesario, téngas: listo el exttemo al
70ja de la esphrula, & introditzease en ol fundante paca poder ser uti-
lizada 2 fin de hacer corer la soldadura fundida de plaia o de pelirc 3
Lo large de la unién.

8i se emplea ¢l peltre en forma de alambre que debe hacer contar
to can la unién, introddzeasc el vxtremo on el finden b y higase con-
tacto con la unidn cuando se juzpue que el calor es suficiente, Tén ga-
s cuidado de no fundir demasiada soldadura. Porlo general, ¢! pelere
fundida se correrd a lo largy de la unién, Si es abvia que una parte
wstd mds caliente que la otra, higase cantacts con Lo parte mas fria de
la unién,

En cualquicr caso, déjesc en su Ingar el wabajo para que se enfrie
por debujo del rajo vive, y después pucde enfriarse con apgua. Sise re-
meja estande al rajo viva, puede rajarse ¢l peltre. Sicl trabajo cs su-
mergide en un bado de icida para limpiar y eliminar el fundente,

quftese prinicro cualquicr alambre de hierro uiilizada, pucs en casu,

de no hacerle pucde cansar Ty decoloracian del cabre a del lacén,
Cuando se trata de acere dulee o de cuslquier cesa de mucha bul-
to, pueden surgir dificultades para obtencr ol calor suficicnte. FI me-
tal cercano a a unidn pucde absorber tants ealog gue puede ser difi-
oil lograr calencar 1a unién suficientemen te. Consérvese ¢l calar ranta

EEMES ey il
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como sea poxible. Manténgase 1a unifn nivelada y accesible, pero ro-
déess ¥ apéyese el trabijo sobre coque. Este coque legar al rojn
vivo durante el calentamisnto, ¥ sste calor se reflejura contra el me mu.r
evitando que se disperse el calor y dirigiéndola a dande se necesita.

El acero suave debe ser brillosa. No puede hacerse una vnidn en la
condicion de negrura, que es usital en ia soldadura de hetrero, Fiscse
la lima y frétese el metal con una tela de esmeril « apliquese un cepi-
llo de alambre, En un casa extremo, esmerilese la saperficie. Cabran-
se Jas uniones con birax; y séldense en la (urma descrits. Las nniones
sraalapadas pueden hacerse en forma similar a las de seldadura suave
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173 L yoldadura fuerte se apbica can el metal 8l mojo wivo: {A] uniid tr
Fig 3 da; (B} g2 coloca enice L ealiumoa ot peltro codiesta con fundents; (C)
ta umitn debe wztng abler lu v cosiady oo ¥ ) tubo remachado 2 una ha-
rray (K] ae aplica ol tundenee gates de Ssalentar v soldar.
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(Mg 17-5A), Un aro de material mds grueso podria tener un troro de
pelte cubierto con fundente colovado encre Tor dos extremas que. de-
hen enconwarse (Fig, 17-5B), debiendn dejase un pequefio aspacia
para que pueda correr el peltre. La soldadura suave penetrard en cf
Interiar de una wnién bastante apretada, v la soldadura de pluta no
ﬂunnﬁ,_ﬂ,.,m rante uspacio, pero con &l pelire, la unidn debe estur abier
b o limada en forma de V pura dar entrada ol metal fundido {Tig.
17-5C),

La soldadura fuerte puede complementar los remaches, Por ejetn-
plo, un tabo puede estar remachado « una barra plana coma parte de
una herramienta de jardineria [Fig. 17-312), prro sus remaches pue-
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Fig. L7-& H..-m. partded q0s secin unides con suldedurs fuerte dehm sar masienifua
juntss por medie de i tamentos inpovisde: (4 ) varila de safpeezs v
M_thﬂ_nﬂwhﬂﬁm {E} partes arornllades; () ntlices: vaa abrazadaa o
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dan no tener la suficience resistencia para soportar un uso pesada,
Antes de remachar, déjense brillosas las supecficies de contacen. Cid-
rrenae los remaches pere sin aprerarlos tante como se harfa si fuesen
joa Gnicos medios de unidn,

Sosténgase &l trabajo con una cara hacia ardba y en fenna herizon-
tal, pero apliquese el fundente por debajo y por arriba (Fig. 17-5E).
Caliéntense y sdldense las partes, utilizando suficiente peltre para que
puse a través de la unidn. Mespués de que la wnidn ya no esté 2l rajo,
thmese con unas tenazas v désele vnelta sobre s{ misma. Es probable
gue la unidn sea satisfacroria en la cara alujuda, pere en caso contra-
Ho, sosténpase como antes v calidntese de nuevo, agregandeo mis
peltre.

A veces es un problema poder mantener Lag partes unidas de modo
que no se muevan wi se distorsionen ciandn sc calientan al rojo vivo,
y s ahf donde resulta Geil el alambr: de hierio, pues aunque guede
poldado, puede ser eliminado con la lima. Pueden hacersc varios adi-
mmentos de sujecitn, pera deben poder resistic al fuego. Es posible
amarrar con alambre a ung varilla las partes, para manrenerlas aleja-
das de la flama {Fig., 17-6A), y lambién pueden utilizarsc tirus de
metal con pemus por unes arificios para mantence unidas las partes
(Fig. 17-6B), Para unir los extremos de atilios que tienden a abrirse
ol expandirse con el calor, se puede hacer una agarradera en forma de
Y (Fig. 17-6C), v tambitn s podeian utilizar ruercas y pemis o tor-
tillos pata mantener unidas parees que tengan purforaciones.



