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3 ste  invento se r e f i e r e  a la s  soldadu­

ras y más particu larm ente  a la r  c in ta s  o t i r a s  dúc­

t i l e s  o f l e x i b l e s  de soldadura conteniendo cobre 

y  f ó s f o r o .

Son b ien  conocidas la s  a leac ion es  

conteniendo f ó s f o r o  y cobre y una soldadura con­

teniendo del ó a l 9/° ¿Le f ó s f o r o  t ie n e  sobre la s



soldaduras compuestas de colore y z inc  c i e r t a s  venta­

ja s  t a l e s  como mayor f u s i b i l i d a d  que permite  a p l i c a r  

10 la  soldadura s in  empleo de f l u j o  o fundente. Se

han encontrado d i f i c u l t a d e s  en el empleo de estas 

so ldaduras,  pues son tan f r á g i l e s  que la s  t i r a s  del 

m ater ia l  no cue len  c i z a l l a r s e  o dob larse  s in  oue

se ag r ie ten . Además en la  p r á c t i c a  se ha en-

15 '1 contrado oue la  f r a g i l i d a d  de la  soldadura S9 

comunica, hasta c i e r t o  cunto,  a la  unión o jun­

ta soldada.

Según este  invento ,  una soldadura 

de es te  t i c o  puede mejorarse o p e r f e c c i o n a r s e  y 

aumentarse la  f l e x i b i l i d a d  empleando un porcen­

t a j e  menor de f ó s f o r o  en la  soldadura y some­

t iendo  e l  metal ? una operación de laminado a
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temperatura elevada. Al emplear el invento  en 

la  p r á c t i c a  lfos in gred ien tes  o componentes que 

forman la  a le a c ió n  pueden mezclarse entre s i  del  

modo c o r r i e n t e ,  t a l  como añadiendo f ó s f o r o  al 

cobre fundido.  Se p r e f i e r e  no obstante  añadir  

el f ó s f o r o  al  cobre  en forma de a le a c ió n  da f o s ­

f o r o - c o b r e  en la rus e l  f ó s f o r o  esté  su propor ­

c i ó n  acroximada de 151, conservando el contenido  

t o t a l  de f ó s f o r o  en la  a le a c ió n  por  encima del  

2 V 2 $ 7 P ° r debajo del  ó$.

La a le a c ió n ,  después de fundida se 

moldea en l i n g o t e s  oue tengan un espesor de C.ó 

a 2 .5  cm. y  una l o n g i tu d  y una anchura co rres con -  

riientes s l a  de la  c in t a  o t i r a  deseada. Los 

l i n g o t e s  se ca l i e n ta n  luego a una temperatura 

de 35C2 3 . a 6C02 0. y se pasan por  c i l i n d r o s

Tüsta o ce ra c ió n  se r e c i t e  hasta que

/■*»- c -

o laminan
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el espesor de la  c in t a  o t i r a  se reduce a 1 rom. 

aproximedamente. Entonces se lamina en f r i ó  l a  

a lea c ión  hasta oue sn espesor se reduce a 0 .4  -  

-  C.2 5  mm.

Las c in ta s  o t i r a s  laminadas t ienen  

un punto de fus ión  muy i n f e r i o r  a 10CCC 0 . ,  pue­

den c i z a l l a r s e  o dob larse  s in  que se ag r ie ten  

y cuando la  cantidad de f ó s f o r o  esta  presante  

en las  pronorc iones  indicadas,  l a  soldadura oue- 

de p ro d u c i r  una unión p e r f e c t a  entre la s  super­

f i c i e s  a so ldar.

Uro laando este  procedim iento  per­

fe c c io n a d o ,  la s  a le a c io n e s  de cobre  y f o s f o r o  con­

teniendo mas de 2 y¿ P  7 menos de &¡> de f o s f o r o  

pueden laminarse en t i r a s  f l e x i o l e s  y  emplear­

se con é x i t o  como soldadura,  en lugar de las  

soldaduras de c o b r e - z in c  o de p l a t a .  Guando 

la  a le a c ió n  cont iene  mas del 6$ de f o s f o r o  pue­

de emplearse como soldadura pero  es d i f í c i l  s i  

no ca s i  im posib le  prenarar  la  soldadura en f o r ­

ma de t i r a s  f l e x i b l e s .  3a p r e f i e r e  emplear 

el f o s f o r o  en cantidades variando entre y  5  ̂

aunóue se han formado t i r a s  f l e x i b l e s  con pro ­

porc ion es  de f o s f o r o  tan elevadas como el 5 . 72 ,6. 

También pueden ootenerse  t i r a s  f l e x i b l e s  cuando 

la  cantidad de f o s f o r o  es i n f e r i o r  al  2 ty2 p 

pero para la o r á c t i c a  de la  operac ión  de so lda r  

es conveniente que e l  f o s f o r o  se mantenga por  en­

cima de esta cantidad,  pues ‘uno de l o s  f in e s  

del  f o s f o r o  es r e d u c ir  e l  punte de fu s i ó n  de 

la  soldadura. Ti f o s f o r o  s i r v e  también como

-5 -
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f l u j o  o fundente y, a menos que esté presente  en 

une cantidad s u f i c i e n t e ,  se n e ce s i ta  una a l ta  tem­

peratura  para las  operac iones  de so ldado y no 

se formara una junta r e s i s t e n t e .

Puede también va r ia rse  l a  temperatu­

ra a rae se laminan la s  t i r a s .  Se p r e f i e r e ,  

no obstante,  mantener la  temperatura p o r  enc i ­

ma de 4502 0. para impedir l a  p o s i b i l i d a d  del 

agr ietado  del m ateria l  en l o s  c i l i n d r o s  de l a ­

minación a causa de un descenso o ca id a  de tem­

peratura y la  con s igu ien te  perd ida  de f l e x i b i l i ­

dad. También puede v a r ia rs e  el número de veces 

oue la t i r a  se pasa por l o s  c i l i n d r o s  que depen­

derá, basta  c i e r t o  punto, del  espesor de la  c in ­

ta p r im i t iv a .  Al laminar t i r a s  con un espesor 

de 6 mm. la s  c in ta s  o t i r a s  se ca len taron  repe­

tidamente y se pasaron por  l o s  r o d i l l o s  de 7 a 

12 veces ,  durante cuya operación el espesor de 

1? t i r a  se redujo  aproximadamente a 1 mm. o a 

C. 5 mm. 'Entonces se lamina el m ater ia l  en f r i ó  

desde este  espesor hasta 0 . 4  -  C¿25 mm. La 

operación de laminado en f r i ó  puede o m it i r s e  a 

veces  laminando e l  m ater ia l  hasta, el  espesor 

deseado mientras se mantiene la a le a c ió n  a una 

temperatura elevada, pero  e l  laminado en f r i ó  

f i n a l  produce un materia l  que t ie n e  mayor f l e -  

x i b l l i d a d .

Al o reparar una soldadura con a l t o  

grado de f l e x i b i l i d a d  es e senc ia l  pasar el ma­

t e r i a l  ca lentado ,  un número de veces  Gastante 

elevado por  l o s  r o d i l l o s .

La soldadura funde a una tempsratu-
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ra i n f e r i o r  que la s  soldaduras de c o b r e - z in c  o da 

p l a t a  y a l a  temperatura de fu s ión  es s u f i c i e n t e ­

mente f l u id a  para c o r r e r  entre las  s u p e r f i c i e s  a 

so ld a r .  Ho obstante ,  el c a l o r  réduce la  cantidad 

de f o s f o r o  l o  cual aumenta, el  punto de fu s ión  de 

la  soldadura. La junta debe por  tanto  mantener­

se a l a  temperatura de soldado basta oae la  a le a ­

c ió n  adquiere l a  c o n s i s t e n c ia  v i s c o s a .  Una tem­

peratura  algo mas elevada que la  n e ce sa r ia ,  redu­

ce de rpodo imoortante e l  tiempo e x ig id o .

La soldadura per fe cc ion a d a  puede 

a p l i c a r s e  para la  formación de juntas o uniones 

s in  usar f l u j o  o fundente cuando se suelda co­

b re  con cobre ,  la tó n  con cobre o bronce  con co­

bre .  Al s o ld a r  o t ra s  a lea c ion es  de cobre ,  ta ­

l e s  como metal monel o a leac iones  de c o b r e - s i l i ­

c i o ,  deba l im piarse  la  s u p e r f i c i e  de l a  junta 

con t e l a  de esmeril  y  c u b r ir se  con un f l u j o  o 

fundent e t a l  casmo sa l  "microcosmic"  o bórax.

La temperatura de fu s ió n  de la  s o l ­

dadura esta comprendida entre 7GC2 3. y 9C0a 3. 

y puede u t i l i z a r s e  esta en numerosas a p l i c a c i o ­

nes, t a l e s  como para so ldar  barras o conductores  

de r o t o r  a l o s  a n i l l o s  term inales ,  o para f o r ­

mar la s  juntas o ■aniones en l o s  a n i l l o s  de la tó n  

o bronce laminados, o pernos o vastagos de l o s  

conmutadores o in te r ru p to re s .
La soldadura es mas f l e x i b l e  y  me­

nos c o s to s a  que le  soldadura común de f o s f o r o - c o ­

bre y t i e n e  mayor f u s i b i l i d a d  que l s s  soldaduras 

de p la ta  o de c o b r e - z in c  de a l t o  punto de fu ­

s ión  ’ • s o l o  t ie n e  una r e s i s t e n c ia  e l é c t r i c a  l i g e ­

ramente mayor. Produce una junta  o unión re -
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s i s t e n t e  y puede r e s i s t i r  las  vi 'br?cion.9e durante 

un tierno o mayor en cua lqu iera  de ls.s soldaduras 

conoc idas .

-  o— o- o— :\T O T A  - o - o - o -

l o s  puntos de in venc ión  propia  y nue­

va, nu? se presentan para pus sean o b je to  de es­

ta  Patente  de VPI2TT3 a^os, son l o s  siguientes;

1 Q. -  un procedimiento  na? permi­

te obtener  una soldadura ca ra c te r iz a d a  por  con­

tener cobre  y f o s f o r o  en p rop orc ion es  t a l e s  nue 

pueda laminarse en t i r a s  o c in ta s  f l e x i b l e s  y 

c i z a l l a r s e  s in  a g r ie ta r s e .

2Q. -  Un proceuimi ent o oue permi­

te  obtener una soldadura según l o  r e iv in d ic a d o  

en el punto l a ,  compren'’ i  endo una aleación de 

mas del  2 7  menos del de f o s f o r o  y e l

r e s to  de cobre .
Jw. _ Tjn  procedimi ent o m e  permi­

te  obtener  una t i r a  o c in t a  f l e x i b l e  de soldadu­

ra según l o  r e iv in d i c a d o  en l o s  puntos lo  o 2 2 , 

comprendí endo una a l e a c i ó n  de cobre  y  f o s f o r o ,  

estahio  e l  f o s f o r o  p resente  en una cantidad  com­

prendida entre el A -j y e l  5/j.

4-2 . -  Un procedim iento  de preva­

rar u obtener t i r a s  o c in tas  f l e x i b l e s  de so ld a ­

dura, ca ra c te r iz a d o  por  laminar repetidamente 

una a le a c ió n  de c o b r e - f o s f o r o  de la composición  

c i ta d a ,  mientras se mantiene l a  a le a c ió n  a. una 

temperatura elevada.

5 5 . -  p i  p r ocedimi ent o s egún 1 o

— o —
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re iv in d ic a d o  en el punto 42, ca ra c te r iza d o  porque 

la  temperatura se mantiene entre 350a 0. y  65C2 0.

62 . -  y i  procedimiento  según l o  r e i ­

v ind icad o  en 9I punto 4 2 , ca ra c te r iz a d o  porque 

un l i n g o t e  de l a  « 1 «ac ión  se lamina mientras se 

l e  mantienena 'una tamperatura comprendida entre 

3502 0 . y 6502 C. iiasta que el  espesor del l i n ­

gote  se reduce s 1 mm. aproximadamente y luego 

se continua laminándolo a l a  temperatura normal 

hasta ° ’ue el espesor áe reduce aproximadamente

a C .4  mm. o a C .25 mm.

7a- -  mejoras en las  soldaduras.

Tal y  como se ha d e s c r i t o  en le  Me­

moria nus antecede y con l o s  f in e s  que se han 

e s p e c i f i c a d o .

Tata kemoria consta de s i e t e  hojas 

e s c r i t a s  o o r  una s o la  cara.

Madrid, 27 de octubre do 1930.

P. A.
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