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Las oajas de aluminio para elementos eldatriocos
se utilizan sotuslmente en laa,:\mds veriatas formas, con seg-
0idn ounadrada, rectdngular o oiroulcr. para bobinas, conden-
sadores, cirouitoms oscilatories, filtros, etc., de aparatos
eléotricos, por ejemplo, aparatos de radio. La falricacidn
de eates d8}ss se realiza segdn el método usual dando forms
e una chapa de aluminio de espesor adecuslo.

Bste proucdrinia nto presenta varios inconvenientes,
entre 1los cuales son de gran importancie los siguientess
sl trogquelar la chépa que se debe modelar, y que generalmens
te, se corta en forma circular, se desperdioclia gran parte de
1a ohapa de aluminio, Ademés generalmente es e cesario apli-
oar varias fases de trabajo hasta oonseguir la forma dos«.h,,
lo que requiere muchas herramienteas mesdnicsas y muche ener-
gfa. Ademds, todos loe elempntos que se fijan & 1a ohja: PArs
su sujeoidn, pestaflas, ete., se tienen que fabriocsr separads-
mente y sujetar después & la onja mediante remaoches, torni-
1los, ete., siempre que no se puedan fabricar sometiendo la
misma caja a una deformacién posterior. Finalmente, s0lo ae
pueden fabricar cajas con superfiocies lisas cuya confuctivi-
dad térmioca viens impuesta por la magnitud de la superfioie
de la chapa.

Ia caja objeto del presente modelo de utilided,
evita completamente gran parte de¢ esos lnoonvenlentes y reldu~
oe otros & un mfnimo. Ademds dichas ocajas son obtenibles agon
forma, que no se podfen consegulr con los proocedimientos eo-
rrientes.

Ls fabricacién de las cajas se realiza, en una
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gola fase de trabsjo, Los experimentos han demostrado que,.
no solemente los metales blandos oomo el plomo y el e stafio
forman mesas msleables & gran presién a las Que se puede dar
forma & volunted, sino que también el aluminlo ee pusde tra-
bajar del mismo modo aplioandce presiones proporscionslmente
nés elevadas. Se pueds elevar la temperaturs, lo que dismi.
nuye la presién necesarim. Ademds de la temperatura, la pre-
614n necesaria depende en gran parte de ls pureza del alumie
nio que se utilice y puede ser mée baja ocuento mds puro mea
el material. '

Aprovechandoc esta posibilided de tradajear el slu-
minio, se consigue dar las més varisdas fomss a las ocajas,
que hasta 1a sotualidad no habfan sido posibles. Bs de suma
importanolia, gue oon un volumen de ocaje dalo se aumenta la
superficie exterior de ls ocajs, por sjemplo imprimiendo exte~
riormmente ranurss que no aparecen en ¢l iaterior y que treen
consigo una mayor disipascién de oslor gue la que no ha side
posible aloanzer aon los métodos usuiles hasta el presente.
Ademds, los soportes de sujeeién, pestafias, refuerzo de las
paredes, eto., se pusdsen fijar en la miam fase de trabajo
sin dificultades,

Ta aplicacién preactica para obtener una ocaja se
puede realizar, por e)emplo, parsa una caj& oﬂ.indriot de 1a
sigulente forma: )

Pe una ohape ds aluminio de gran espesor se iro-
quelsn tabletas metdliocas, ouyo didmetro es alge mds pe queilo
que el de la caja que se quiere fabricar. El espesor de las
table ~tas depende de la ocantidad nesessaria de¢ mate rial para
la fabricacién de la ocaja. ¥8 conveniente dar a s table tas

forma exagonal, oon objeto de oonseguir una péraida minima
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de material durante el troquelado.

La tableta, asf obtenida, se lleva en frfio o pre-
6alentadu al molde frfo o precalentslo, y se prensa & gren
pruidn, para prensarla se utilizan oconvenientemente yronsaa
hidraulioas. Segn la purezs del aluminio y la temperatars
emplesda en el trabajo se necesita une presién de 3C & 250 t/
om®.

Kl molde puede estar preparado de tal foma, que
la osjs salge provista, sdemés de las ranuras de refrigers-

cidn, de pareles de diferente espesor y de soportes de suje-

- 0iéne En la figura adjunte, se ha presentado un ejemplo seme-

Jante. Ia Tigura 1% muestra un corte longitudingd y la figue

ra 2& un oorte transversal de¢ la caja. -1~ 68 la pared de la

‘o8ja sobre la que se han practicado ranures de refrigerscidn

=3e Q0 forma de unea lf{nes ondulals. Kl fondo se ha fabrica-
40 eon un espesOr mayor, con objeto de ofrecer uns mayor re-

sistencia & influencias meodniocas; estd provisto de pestafiss

48 8su 00ién ~4- en dos partos'opu.utu_.

Las dimensiones de las ranuras se pusden determi-
nar tdoilmente, conosiendo la temperaturs producida en el in=
terior de la okja y la disipacién de calor necessria.

Naturalmente se pueden ejliecar los mismos métodos
& otras fomas de ocajas,

| Ia oaja asf obtenids muestra grandes ventajas,
Asf los vasos de sluminio rectangulares, par ejemplo para
sondensadores que se fabrican hesta ghora de metal adecusdo
para galdar, por ejemplo chapa estafiada, en los que 8e oOr=
taban separadamente el fondo y las paredes Yy se moldaban &

oontinuscidn, frecuentemente aparecisn faltss en les solda=

durss, que impedian un oie rre hérmettec de los vesos., Ademds,
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era necesario cubrirlos con una cepa es8pesa de pintura para
mejorar la apariencis exterior de las faltaa,

Segdn el modelo de utilidamd, 105 vasos son de uns
sola pleza econ superfioles lisas y limpias’, que se fabrisan
a1 una sola fase de trabajo.

Pinalmente, las cajas llevan grabadss en relieve,
en la miesma fase &e trabajo, la denominacién de origén, mere
o8, tipo &s{ como denominsciones y grabalos de oualguier

alase.
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Kl presente Modelo de Utilidad, conste de las sl-

guientes reivindicaciones:

18, - Caja de aluminio, de gran sonduativided tdr-

mioa, para elementos eléotricos, oaracterizada porque es de

una sola piezs obtenidle de tabletas de aluminio que se ablane

dan e gran presidn y a la temporo;tnro. ambiente o més eleveds,
prcnn’lhdolo. simultd{nesmente en el molde y puiiendo equiparlas
&l mismo tiempo de ranurd.a de refrigerscién, ouyo numere y
dimensiones se determi‘np‘n teniando en cuenta la disipsoidn
de ocalor necesaris. - . ,

28, » Caja, sexin lo reivindieado en el punte 18,
caracterizada porque la misma tiene diferentes espesores de
ﬁarad.

33, - Caja, segin las reivindicaciomss 1& y 8%,
oaraaterizada porque le misme estd pertrechads con slementos
de sujecién y/0 de oonexidn, que se prensan sl mismo tiempo
de su fabricacidn.

' 4%, - Caja, segdn las reivindicaciones 18 a 3a,
oaracterizada porque sobre la misme figuran grabasios en re-
lieve, figuras, maroas u otros signos que se apliean, duren-
te la operacién de prensedo.

6%. - Caja de aluminio de gran ocondotividet tér

mies, para elementos elfotriocos. -

——— e
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Segln se desoribe y reivindica en esta memoria
desoriptiva.

Se detalla e ilustra oon los plancs que & la misma
se aoompafian.

La ousl aonsta de séis hojas, foliadas y esoritas

a méquina por una sola de BUB CATraS.

Mpdrid, o€ 'de Abril de 1958. =
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