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H a  oajas do aluminio para elementos e léctricos 

so u tiliz an  aotaolmonto on la s  más variadas formas, con sec­

ción cuadrada, reotángular o oiroular, para bobinas, conden­

sadoras, c ircu ito s o sc ila to r io s , f i l t r o s ,  a to .,  da aparatos 

e lé c tr ic o s , por ejemplo, aparatos de radio . La fabricación 

de esta s ca jas se re a liza  segén el método usual dando forma 

a una chapa de aluminio de espesor adecuado.

Bste procedimiento presenta varios inconvenientes, 

entre lo s  cuales son de gran importancia loa  sigu ien tes! 

a l  troquelar l a  chapa que se debe modelar, y que generalmen­

te , se corta en forma oiroular, se desperdicia gran parte de 

l a  ohapa de aluminio, Ademés generalmente es nooesario a p li­

car v arias fa se s  de trabajo hasta conseguir l a  forma deseada, 

lo  que requiere muchas herramientas meo ¿nicas y mucha ener­

g ía . Ademés, todos loe elementos que se f i ja n  a  1* caja para 

su sujeción, pestañas, e tc . ,  se tienen que fab ricar  separada­

mente y su je tar  después a l a  ca ja  mediante remaches, to m i­

l l o s ,  e t c . ,  siempre que no se puedan fab ricar  sometiendo l a  

misma c a ja  a una deformación posterior. Finalmente, solo se 

pueden fab ricar  ca ja s con su perfic ies l i s a s  cuya conductivi­

dad térmica viene impuesta por l a  magnitud de 3a superficie 

de l a  chapa.
La o a ja  objeto del presente modelo de u tilid ad , 

ev ita  completamente gran parte de esos inconvenientes y redu­

ce otros a un mínimo. Ademés dichas ca jas son obtenibles con 

forma, que no se podían conseguir con lo s  procedimientos co­

rrientes#

La fabricasién  de 3aa ca jas se r e s l iz a , en una



acia faae de trabajo , Loa experimentos han demostrado que, 

no ademente loa metales blandos oomo e l plomo y e l e staño 

forman masas maleables a gran presión a  Tas que se  puede dar 

forma a voluntad, sino que temblón e l aluminio se puede tra ­

ba jar del mismo modo aplicando presiones proporcionalmente 

más elevadas. Se puede elevar l a  temperatura, lo  que dismi­

nuye l a  presión necesaria. Ademó a de l a  temperatura, l a  pre­

sión neoesaria depende en gran parte de la  pureza del alumi­

nio que se u tilie e  y puede ser móa ba ja  cuanto mós puro sea 

e l m aterial.
Aprovechando e s ta  posib ilidad  de trab a jar s i  a lu ­

minio, ae consigue dar l a s  mós variadas formas a l a s  ca ja s , 

que h asta  l a  actualidad no habían sido posib les. As de suma 

importancia, que con un volumen de oaja dado se aumenta l a  

auperfioie exterior de l a  ca ja , por ejemplo imprimiendo exta- 

riormente ranuras que no aparecen en e l in terio r  y que traen 

consigo una mayor disipación de oalor que l a  que no ha sido 

posible alcanzar con lo s  mÓtodoa usuales hasta el presente. 

Además, lo s  soportes de sujeción, pestañas, refuerzo de la s  

paredes, e tc .,  se pueden f i j a r  an l a  miara fase de trabajo 

sin  d ificu ltad es*

La aplicación practica para obtener una ca ja  ae 

puede re a liz a r , por ejemplo, para una ca ja  o ilin drica de la  

siguiente forma:
Le una chapa de aluminio de gran espesor ae tro ­

quelan tab le tas m etálicas, cuyo diámetro aa algo máa pequeña 

que el de l a  oa ja  que se quiere fabricar. Ai espesor de l a s  

tab le-tas depende de l a  cantidad neoesaria de material para 

l a  fabricación de l a  oaja. As conveniente dar a la s  tab letas 

foima exagonal, con objete de conseguir una pórdida mínima
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de m aterial durante e l  troquelado*

La tab le ta , a s í  obtenida, ee l le v a  en fr ío  o prs- 

oalentada a l  molde fr ío  o preoalentado, y ee prensa a  gran 

presión, para prensarla se u tilizan  convenientemente prensan 

h idráu licas. Segdn l a  pureza del aluminio y l a  temperatura

empleada en e l trabajo  se necesita una presión de 30 a 350 t /  
—3

3BL molde puede e sta r  preparado de t a l  forma, que 

la  s a ja  sa lga  p rov ista , ademas de la s  ranuras de re frigera­

ción, de paredes de diferente espesor y de soportes de su je­

ción. Nn l a  figura  adjunta, se ha presentado un ejemplo seme­

jante. La figu ra  1 * muestra un oorts lo n g itu d in i y l a  figu ­

ra  3* un corto transversal de l a  ca ja . -1- s s  la  pared de l a  

oaja sobre l a  que se han practicado ranuras de refrigeración  

-2- en forma de una lín ea ondulada. E3. fondo a a ha fab rica­

do con un espesor mayor, oon objeto de ofrecer una mayor re­

sisten c ia  a influencias me còni oas ; estó provisto de pestañas 

de sujeción -4- en dos partas opuestas.

Las dimensiones de la s  ranuras es pueden detenni- 

nar fósilm ente, conociendo l a  temperatura producida en el in­

te r io r  de la  caja y l a  disipación de calor necesaria.

Naturalmente se pueden a p lic a r  lo s  mismos mótodos 

a otras formas de c a ja s .

La ca ja  a s í obtenida muestra grandes ventajas.

Así lo s vasos de aluminio rectangulares, por ejemplo para 

condensadores que se fabrican hasta ahora de metal adecuado 

para soldar, por ejemplo chapa estañada, an lo s  que se cor­

taban separadamente e l fondo y la s  paredes y ss  moldaban a 

continuación, frecuentemente apareoian f a l t a s  en la s  solda­

duras, que impedían un c ierre  hórmattoo de lo s  vasca. Ademós,
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era necesario cubrirlos con una capa espesa A# pintura para 

mejorar la  apariencia exterior de la s  fa lta s#

Segdn el modelo de. u tilid ad , lo s  vasos son de una 

so la  pieza can superficies l i s a s  y lim pias, que se fabrican 

en una so la  fase  de trabajo .

Finalmente, la s  cajas llevan  grabadas en re lieve , 

en l a  misma fase de trabajo , l a  denominación de origón, mar­

ca, tipo a s i  como denominaciones y grabados de cualquier 

clase#
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KL presente Modelo de U tilidad , consta de la s  s i ­

ga! entes reivindicaciones t

1 * . - Caja de aluminio, de gran conductividad té r­

mica, para elementos e lóotrioos, oaraote Azada porque es de 

una so la  pieza obtenible de tab letas de aluminio qne se ablan­

dan a  gran presión y a  l a  temperatura ambiente o más elevada, 

prensándola simultáneamente en e l molde y pndiendo equiparlas 

a l  mismo tiempo de ranuras de refrigeración , ouyo numero y 

dimensiones se determinan teniendo en cuenta l a  disipación 

de oalor necesaria#

3 *. - Caja, segdn lo  reivindicado en al punto 1 *, 

caracterizada porque l a  misma tiene diferentes espesores de 

pared.
3 *. - Caja, segdn la s  reivindicaciones 1* y a * ,  

caracterizada porque la  misma está  pertrechada con elementos 

de sujeción y/o de conexión, qpe se prensah a l  mismo tiempo 

de su fabrioaoión.

4 *. - C aja, segón la s  reivindicaciones 1* a S * , 

oaraotarizada porque sobre l a  misma figuran grabados en re­

lie v e , f ig u ra s , maroas a  otros Eignos que se aplican, duran­

te l a  operación de prensado#

5 *. - Caja de aluminio de gran oonda otividad tór- 

mioa, para elementos e láo trioos. -

jí
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Segdn se describa y reiv indica en e sta  memoria 

descriptiva.
Se d e ta lla  e i lu s t r a  oon lo s  planos que a la  mi ama 

se acompasan.
La oual consta de sa is  h o jas, fo liad as y e sc rita s  

a maquina por una so la  de sus oaras.

64. -

B/Bat.-
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