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sienoria degeriptiva que se accnmpaiia € la bolicitud de iatente
de Invencidn por Vilisiw anos £ favor d¢ Cerl Banscher,
residente en hausel (LBuisa),por " ULDLLILITO vl 30LDAR

ALt.al X0, presentada en el .4dnisterio de Industria y Comercio.

Lt Boldadura de piezas de «luminio & de aleaciones de dste sin
emp.lear nmedios r'undentes cdmprenden de ordinario las asiguientes
operacionas: prinerwaente se lim;iun los puntos que se han de unir
¥y con asuxilio de un ragpador, de un ce;illo de alambre de acero
6 de una tela de esweril, una lima § similar se ponen duperos,
kn estas supertficies dsperas uuchas veces tumbidn pe abren grietas
¢ c:maladuras. A continuacién se calientan las superiicies us{
prepuradas y se ias frota con soldadura hasta que ésta cubre
coipletaiwente los puntos que se han de soldar. a1l frotar la sol-
dadura rundida £ija el dixido que después de liupinr y de poner
dspera 14 superricie dei aluminio se ha vuelto 4 formar en ella,

de suertec que en los puntos en los que la pelicuin de Sxido de

catlwiinio de necho se deatruye, la soldadura se adhiiere,pues en

estos puntos uede roroarse una aloacidén entre esta soldudura y

‘el alaninio. oo rrotumiento de la soidodura 6 se hoce con la nicma

barra de solaar & puri'e,jemplo con un cepiilo de al:qbre que se huaya
unido rrichas veces con un soldador. se elimine la espuma que
eventuaiviente se torma. Después deo esta operacién se colocun en
posicidén couveniente luu jartes que se hun de soldar y sgregondo

nueva soldadura y volviendo 4 calentar, se sueldan. ve recouienda
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vgriricar indirectamente el caldeo durante éata operacidn,

Lo8 inconvenientes de ente m€todo son conocidos. ua resistencia
rmecdnica de las uniones usi obtenidas no es de fiar y la resistencia
4 la corrosidn taubién de-ja que desear,

36 ha intentado mejorar la composicidn de la soldadura pero
sin gran resultado pues se ignoraba la causa de los inconvenientes
indicandos. tn ef'ecto en el cepillado usual con soldadura no se
tiene la certeza de gque dicha soldadura se alee bien con el
alunninio en todos los puntos. la soldadura tundida cubre toda la
superricie y se tiene la impresidn de que se obtiene una unién
peri'ecta. rero esto en ningin caso necesita ser un verdadero hecho,
pues se rorma ya una superiicie continua en la soldadura con tal
de que dota se una bien con el aluuninio en algunos puntos situados
4 una proximidad conveniente. A simple vista no se tiene ninguna
gurantia de que sea buena la unidén de dicha soldadura. Ademds todos
Los métodos conooidos en los que no se emplea ningin fundente
udolecen de otro incéenveniente que consiste en que el dxido de
aluminio procodente de la pelfculn de Sxido del mismo, en general
s0Lo destrufda parcialuente, no se elimina por frotacién de la
goldedura, sino que se rija por €fsta., Je esta forma se reduce
considerablemente la resistencia £ la corrosidn de una soldadura
asi impurificada, pues las inclusiones de éxido constituyen puntos
de antaque para los agentes corrosivos.

be_gin el invento eatus inconvenientes se suprimen y se tiene
la posibiiidad de soldar perfectanente entre s las partes de
aluuinio § de sus aleaciones. .sto se logra por el hecho de que
después de las medidas usuales de preparacidn, ¢ sea la limpieza
de la superficie, la produccidn de¢ su aspereza, el caldeo y la
1rotacidn con soldadura, untes de soldar definitivamente se elimi-—
mecanicamente todos los elementos que pueden estorbar £ la unidn
perrecta de la soldadura, cono son en especial alguna soldadura
no aleada la pelfcula de dxido y similares, y solo entonces se

sueldan ias partes, dado el caso después de agregar soldadura
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+arn la limpieza mecdnica de las superticies de unidén de los
elerientos perturbadores pueden emplearse especialmente cepillos &
raapadores., Se puede tratar primero también las partes con cepiilo
Y luego con un raspador,

Las superricies de unidn se liwpian por ejemplo en la forma
conocida, eventualmente se ponen aAsperas y se calientan. lLa tem-
peratura debe llegar por lo menos al punto de fusién de la sol-
dadura. Luego loa puntos asl preparados se cepillan 6 frotan con
la soldadura tan intensauente que 4 simple vista se tenge la
seguridad de que las supertvicies sgse han recubierto por completo de
una delgadisima capa de aleancidn trormada por la superticie del
aluminio y la soldadura. in contraposicidén 4 los métodos conocidos,
la soldadura que queda sin alear, se elinina por completo mediante
cepillo ¢ raspado § frotanionto eon un trupo Yy e¢n los puntos que
se han de unir sdlo quodurd le capa delgad{sima de aleacién,de
suerte que no hay:n peligro de enguuarse por la aparicncia de una
unién completa entre el aluninio y la soldadura. .or el ce;illado
¥y la eliminncidn de ésta {ltiva se destruye y elimina la pelfcula
de Gxido del aluminio y se garantiza la unidn perfecta.

Después de esta preparacién las superticies que se han de unir
e colocan en la posicidn conveniente y calentando se sueldan con
nueva soldadura. De esta forma se obtiene una unidn mucho mejor
yue por los métodos conocidos. Como se elimina el dxido de aluminio,
sirviéndose de¢ la misna soldadura resulta mucho ne jor la resistencia
4 la corrosidn en el punto soldado. Uespués de preparar los puntos
que 8e han de unir por cepillado con la soldadura 1f{quida se

obtienen superricies que ya prdcticemente no pregsentandxido
procedente del ob jeto de aluminio,‘

a8 partes de soldadura no aleadas firmemente se pueden eliminar
con auxilio de una horramionta con caatos agudosy ) bor ejemplo un
ragspador. Usta herramienta puede también utilizaise para me jorar

la linpieza de las supertficies de wnidn mediantc cepillado &
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rgtaniento enérgico. Después que las superficies, se han recubierto
sogin ya se ha descrito, con una delgada capa de aleacidn,después
de unir ius piezas que se han de soldar en la posicidn requerida
ge puede aplicar goldadura nueva y pasar shora la herramienta de
rilo agudo gobre toda la superricie preparada. e esta manera se
elimina por completo la pelfcula delgada de éxido que se turma
soure la soldadura y tombién las inpuresas suspendidas en la
soldadura Lf{quida y que puedan flotar sobre ella. iiaturalmente que
debe cuidarse de que quede suriciente soldadura cn la costura de
la pmisma, 1 canto de trabajo del raspador debe adaptarse exacta-
mente 4 las superticies que se han de raspar. imbas superticies
deben tocarse lo mds posible al mismo tiempo. Lo mejor es emplear
como raspador un acero plano que se adapte 4 la forma requsrida
en cada caso.

a8 superficies de unidn deben contormarse de ranera gue quedsn
accenibles al raspador aun cuando lasa partes se hayan coclocado ya
en la posiecién en que se han de unir entre s8f. i por ejemplo se
quiere soldar una tira de chapa perpendicularmente sobre otra tira
de aluninio, entonces se bliseln ol canto interior de la tira de cha.g
que se ha de soldar, de suerte que desjués de la preparacidn y de
unir las purtes que se han de soldar, la tira de chapa tope 4 la
gituada por sbajo solo con un canto agudo, torrundo por ejemplo
eate cantu por wn lado con la chapa wn angulo de 452 y sirviéndose
pars el ruspm\io de un acero plano cdaptudo 4 este dngulo y por
tanto que forme por su extrenio un dngalo de 459,

in las reparaciones de objetos rotos antes de la soldadura
80 liman bien los cantosn ¢ superticies que se han de unir.

¢ obtienen los mejores resultados por lo que respscta & la
solidez y resistencia £ la corrosidn cuando después de unir las
piezas que se han de soldar la soldadura 1fquida se aplica solo
en un punto peyuefio y luego con el raspador se extiende sobre toda

la superficie preparada. La parte delantera del canto activo del

raspador levanta asfi la pelfcula de éxido on tanto que la parte
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t¥sera extiende la soldadura 1fquida de suerte que la superficie
preparada nc puede ya oxidarse ¥y poco 4 poco y sin interrupcidn se
pasa desde 1le superficie aleada y preparada & la soldadura pura,
ton pretfierencia esta operacidén se reaiiza al abrigo del aire,

lo que puede lograrse por ejemplo suninistrando el calor necesario
total ¢ parcislmente con suxilio de una ldmpara no oxidente de un
nochero & de un soidador y dirigiéndole al punto inuediato gue se
ha de raspar, al raspador y 4 la soldadura extendida § flufda y
moviénceola junto con la herramienta raspadora. e esta forma se
impiae le entrudn de aire y la pelfcula ordineria de Sxido en el
yunto de¢ soiandura solo pucde foruarse después de realizada ésta.
Las inclusiones perjudiciules de Jxido que activan la corrosién y
que inpuririean las uniones hechas por los otros métodos, no existen
¢ prdcticamente no inrluyen desravorablcemente.

Luando las piezas que se han de soldar son demasiado grandes,
entonces la extensidn antes descrita de la soldadure con el raspador
se debe erectuar en varios periodos, es decir se suelda primero en
una distancia de por ejeuplo 15»-20 ocm. sa a&grega nueva soldadura
al punto en cuestidn en donde uno se habfa parado, se la extiende
en otru distancia de 1b 4 20 em y se sigue as{ hasta que se
realice toda la soldadura.

5i por el nuevo métoawo se ha de encajar y soldar firuemente un
tubo on un manguito, en-tonces primerarmente se cepilla § frota
(como arriba se ha desc:ito) con una soldadura adecuads la parte
exterior del extremo del tubo y la parte interior del manguito,
enpieando preferentemente un cepiiio redondo giratorio accionando
necdnicanente. Uespuds de esta previa preparacién se encaja el
extrero del tuvo en el manguito preferentement girando,expulsdndose
¢n sa mayor parte la cupan de 6xido en forma andlogea como en la
ragpadura antes descrita; el nanjuito debe tener un peyuelio juego
sobre el tubo. saturalmente que tanto el nmanguito como el extremo
del tuvo deben poseer ai encajarse por 1o menos la temperatura de

1usidén de la soidadura. Una vesu encajado en el manguito el extremo
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d@p tubo, se cepiila en ol extrewno del manguito la capa de 6xido
quitdndola por ia costura con nueva goldadura, cxactamente comc al
preparar ius superticiea gue se han de unir, se conserva la costura
ol abrigo dei aire con auxilio de una lleara no oxidante y se funde
6 vierte en ellas nueva soldadura. nsota corre por el punto de unidn
A4 todo 1o 1arpgo del miswo y lo llena por completo.

Lata soldadura de tubos on ranguitos respectivamente otros tubos
no ne logra por los nétodos conocidos. Uns aplicecién importante
del nuevo procedimiento se halla c¢n la construceidn de narcos
hechos con tubos, por ejeriplo bastidores pora bicicletas. linsta el
presente no existian bicicletas de aleacién de alwusinio ocn bastidor
soldado habiéndose contentado con sujetar tubos de aleacién de
eluriinio en manguitos de acero, siendo inevitable que después de
aigin tiempo se arloje. iLste inconveniente se suprime en las nuevas
uniones tubulares soldadag por el vresente método.

La superioridaa de este nuevo nétodo resalta claramente al
soidar letras grandes de chapa delgadsa, debiéndaose soldar £ tope
perpendicularuente entre si las tiras de chapa. .& soldadurs
resulta perrecta, mientras gque sl soldar por los métodos conocidos
lous puntos yua soldados de la letra se vuelven £ soltar por erecto
de las tensiones originadas cusando se sueldsn los puntos todavia
no unidos ¢ cuando se originan contracciones.

Pombién se presta excelenteriente el nuevo procedimiento parsa
la reparacién de objetos de rundicién de aluminio.

daturalmente que la soldadura puede realizarse con otra
composicidén que la emplesada al cepillar los puntos que se han de
unir,

rara la vuesta en prdetica del procedimiento semin el presente
invento pueden emplearse cualesquicra riasas de soldadura de
aluminio, sierpre que no tengan un punto de fusién demasiando elevado
¥y presenten una resigstencla mecdnica suficiente Yy sean inalterables

4 los ataques corrosivoas.
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Se reivindica cono nueve y de propis invencidn:

1. Un procedinmicnto para soldar aluainio § sus aleaciones sin
pervirse de nundentes, en el que las suzerticies de unién se
iimpian, dado el caso ve ponen dsperas, se calientan por 1o menos
4 la temperutura de fusidn de lu soldadurs y se frotan & cepillan
con €sta, caracterizado porque antes de le soldadura definitiva
se eliminan mecdoicauente todos los clewentos gue perturban la
unidn perrecta de lLa golasdura, coro son por ejerplo la soldadura
sin alear, las pelfculas de dxido & similares, y solo entonces se
sucldan entre si las purtes dadu el caso despuds de agregar nueva
noldadurs,

2. Un precediniento segin lo reivindicado cn el punto,l, carac—
terizado porque ya al rrotar § cepillar las superticies de contacto
con soldadura se rrotan ¢ cepillan tun rueiteriente yue 86 elimine
por completo toda la soldadura que haya uedado sin alear, después
¢e lc¢ cual se suelaan las fiezas, dado el caso después de agregar
nueva soldadura.

5. Un procediniento segmin lo reivindieado en el punto 1, carac-
torizado porque después de elfizinar los elewmentos perturbadores se

mplea una herraaienta e canto ngudo, por ejeriple un raspador,cuyoe
cantos de trabajo limpian simultdneanernte las superticles que se
han de. unir.

4, Un procedimiento segin lo reivindicado en el punto 3, carac-
terisado porque el raspador se anplea simultdneamente para extender
en las superticies de contacto la soldadura nueva posterioruente
agregada,de suerte que las superticies inmedintarente despude de
linpindas ge cuorin con lu soiduadura y se aleen con ésta.

Yo Un procediniento senin lo reivindicado en el punto 1, carac-
terizado porjue &l soldar tubos dentro de otros mayores § nang.itos,
el tubo wds pequeiio despudes de linpias las superricies de unidn,
se mete girando en el tubo nayor § menguito,desjuds de lo cual ¥y de

Limpiar nuevaronte las costuras de soldadura, se hace correr sol-



dn'durn nueva entre lag superticies de unidn.
220 6. Un vrocedimiento nemin lo reivindicado en los puntos 1 £ 5,
cartoterizado poraque ne suelda nl abrigo del aire, por ejemplo
con unn liama redistors § neatra.
7+ un precediniento corpu aplicoacién reivindicedo en los
nuntos b y & £ L rabricacién de bastidores hechos de tubos , én
225 esnpecicl bastidores § cundros de Licicletas hechos de aluminic §
de cus nleroeiones,
£, in prceedimiento con sus bastidores § wadros para bici-
cletas hachos de alwminio 6§ de sus aloaciones, carncterizados por
tabricarse erpleando los métodos reivindicados en los puntos S y b,
Ista patente recae sobre "IN prROCEDIMIENTO PaRa SOLDAK ALUMINIO®
como queda desc:ito en la presente memoria y earacterizado en la
snterior dNota.

~adrid /7 de Enmero de 1934,
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