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K R M O R I A  B B S 3 R I P T ' I V A

para ana petante de invención par veinte años en España, por: " pro- 

o ed im ian to p ara la  soldadura autógena de aleaciones de ñas na# a " , a 

faYúr Aa la  firma 1 .3 .  Barbenlndaatrie A ktien gesellscb aft, residente 

en Braubfurt am ^ i n  ( A l a  n a a i  a ) . -

pana l a  soldadura de aleaciones de magnesio pueden emplearse 

pesos métodos. En especial reso lta  d i f í c i l  s e lla r  perfectamente a lea- 

Clones de magnesia conteniente almninío y c in c, pees la  mayoría te  i 

estas alCaeiones vaciadas y laminadas tienen tendencia a formar g r ie ­

ta s  te soldadura a consecuencia te  su elevado in tervalo  te  a o lid íf i*  ! 

cacián.

E l presente intento se re fie re  a un procedimiento, por cuyo ata- . 

pino se logra soldar perfectam ente.aleaciones te  magnesio, en espacial-; 

la s  arriba señaladas que ooutlenca aluminio y sino, y e v ita r  por a jea- ¡ 

pío sopladuras, g r ie ta s , agujerea y otros puntos defectuosos ainMégtR* í 

Ba sabido que por la  'soldadura da vaciado pueden obtenerse re*  ¡ 

-sultadee aatisfaotorios-, pero en e l mundo téonioo se tiene ten ten tia  

a  reemplazar por métodos mas se n cillo s  este  procedimiento slam,pre . 

muycomplicado' por sus preparaciones que, yoOan muebo t $ e ^ .  ' '

Adn cuando en la  soldadura autógena hay que contar con aimen­

te s  de temperatura en. e l contorne' del punto soldado en eapSOiál'cuen* ¡



ÍB9S"'

do se tre ta  de piezas inertemente calentadas de antemano, sin  embargo 

ae ha logrado aegdn id presente invento suprimir de modo se n c illo  es­

te  inconveniente, de suerte que segiin e l  invento puede hacerse uso 

ventajosamente de la  soldadura autógena tanto a l  soldar puntos d efcc- 

$ tuosos pequeños como glandes en la s  p iezas de trabajo de aleaciones 

de magnesio.

Empleando e l  nuevo procedimiento se logra e v ita r  totalmente 

lo a  fenécenos da separación por fusión de la  oantidad entóotiea residual 

existen te en algunos puntos lo s  cuales ae m anifiestan en la  zona mar- 

10 .ginal en forma' de un. aflojam iento de la  estructura que hace l a  so l­

dadura In servib le  o a l  manos ya no perfecta .

S'Ogón é l  Invento e l  punto de soldadura so aumenta intenciena- 

damente en au su p erfic ie  frente a la  zona d irecta de la  aetaaoión in­

mediata de la  llama soldadora, esto es la  su p erfic ie  d el baño fundl- 

15 do de soldadura se escoge tan grande que la  zona marginal del punto

de la  misma soldadura quede situada por fuera de la  zona Inmediata de 

actuación del soldador. Para e v ita r  todo sobreoaldeo del baño fundido/ 

se funde ,e l contorno del punto que se ha de soldar y -además se emplea 

metal fundido de la  v a r i l la  adicional de soldadura on ta le s  cantida- 

20 des que e l baño fundido de soldar se c a lie n te  en e l  centro bastante 

por encima del punto liq u id u s y que se e v ite  ae la s  zonas marginales 

e l sobrepasar este  punto.

S í proceso de l a  soldadura se re a liz a  detalladamente del modo

que sigue:

2$ Mediante un soldador o mechero de autógena, que con preferen­

cia  es por lo  menos dos adataros menor que e l u tiliza d o  para la  solda­

dura de h ierro, se funde e l contorno del punto defectuoso, luego ae 

funde una oantidad relativam ente grande de la  v a r i l la  ad icion al de atil­

dar. El baño de soldadura a s í  originado se escoge tan grande que des- 

30 da la  zona inmediata de actuación del mechero de autógena d ean es a 

la s  zonas marginales.. De este modo se logra a le ja r  la s  zonas de pace 

del baño fundido de soldadura a l metal básico sólido de la  actuación 

inmediata de la  llama, pues el o d o r  necesario para su fusión'-CC c h t i ^



ae del contenido tórmioe del centro del baño de soldadura liquidado por 

la  actuación d irecta  del mechero. De aquí que se obtengan uniones práe- 

ticamente exentas por completo de g r ie ta s  fin as y la s  ceníes son capa­

ces de r e s is t i r  esfuerzos mecánicos elevados.

Por consiguiente en e l nuevo procedimiento se procura que se 

formen puntos de eoldadura mayores de lo s  que propiamente se neoesl * 

tarian  para eliminar loa  puntos defectuosos atendiendo a sus dimensio­

nes prim itivas. En la  p ra ctica  de la  soldadura se lo gra  por consiguien­

te que lo a  puntos defectuosos menores proporoienen puntas de soldadura 

relativamente grandes, en tanto que le e  puntos defectuosos mayores pue­

den apreciarse más tarde en e l contorne de lo s  puntos de soldadura pro ­

ducidos.

Durante la  fusión d e l metal adicional de soldadura lo s  óxidos 

que se forman se desplazan a la  oruga o gusano de soldadura mediante 

la  V a rilla  adicional de soldar a l modo de lo  que ocurre en e l mótodc

de pudelado.

E l nuevo procedimiento de soldadura se presta también para so l­

dar puntos defectuosos mayores, por ejemplo para soldar un agujero de 

$0-60 mm. de diámetro en una pieza de trabajo cuyo espesor an la s  pa­

redes sea por ejemplo de 5 mm. Para l le v a r  a la  práctica  e l  procedi­

miento de soldadera ooaviene colocar por debajo una chapa cubierta de 

fundentes y calentar de antemano la  pieza de fundición basta daos 30003, 

luego l a  v a r i l la  adicional de acidar se funde primero dentro del agu­

jero  basta que la  cantidad de metal líquido, eco tan grande que eoinol- 

da con e l borde del punto defectuoso. Para obtener la  anión d e f in it i­

va el mechero no se l le v a  por encima del borde del punte defectuoso, 

sino que se mantiene de modo que su actuación tórmica quede a c ie r ta  

distancia del centro del punto de soldadura propiamente t a l  y desde 

a l l í  s ig a  calentando e l baño líq u id o . Parece conveniente proceder aquí 

de modo que bañando brevemente l a  zona d ire cta  marginal con la  llama, 

se a ctive  algo la  rapidez de la  soldadura, debiendo siempre estar se­

guros que esta zona marginal de la  soldadura no se sobrecalienta. El 

metal liquido en e l in te r io r  del baño de soldadura poseo un contenido
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de Calor tan elevado que basta para producir una unión p e rfe cta .
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La presente patente de invención comprende la s  siguientes r e i-

vindloaciones:

1 .  -  Procedimiento para la  soldadura autógena de aleaciones da 

magnesio, en especial de la s  que contienen aluminio y c in e, caracte­

rizado porque la  su p erfic ie  del baño fundido de soldadura se escoge 

tan grande que la  zona marginal dél punto de soldadura quede situada 

por fuera de la  zona inmediata de actuación d e l mechero o soldador.

2 . - Procedimiento segán lo  reivindicado en e l punto 1 ,  carac­

terizado porque para producir e l ca lor necesario a la  fusión de la  zo­

na marginal, además del metal fundido en e l contorno del punto defec­

tuoso de la  pieza de trabajo sé u t i l iz a  también metal fundido de la  

v a r i l la  adicional, de soldar en ta le s  cantidades que e l bañé' '.fundido 

de soldadura se c a lie n te  en 01 oentro preoisámente por encima del pun­

to liq u id es tanto que en su zona marginal se e v ite  e l sobrepasar dicho

punto de liq u id a s.

3 .-  procedimiento segán lo  reivindicado en loa  puntos 1  y 2, 

caracterizado porque para soldar pantos defectuosos algo grandes, en 

esp ecia l cuando lo s  espesores de la  pared son pequeños, se coloca por 

debaje una chapa y se introduce por fusión una cantidad de metal tan

grande de la  v a r i l la  adicional de soldar en e l agujero de la  p ieza oa­

lentada, que coincida con e l borde d el punto defectuoso.

* Procedimiento para l a  soldadura autógena de aleaciones de 

magnesio* .-  Segán se describe y reiv in d ica  en la  presente memeria 

descriptivas;:': .

Conata esta memoria de cuatro hojas fo llad as y e sc r ita s  a má­

quina por una sola:de sus caras'.

Madrid, a &6 dp^iaiem bre de 1 . 94?.
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