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para mma patmtevde invensién por veinte afios en Espefia, por: "_fm
gedimionto para la g;d&m antdgens do nleaciones de megued ov, &
favor de 1a firms I.G, Parbenimdustris Aktiengesellschaft, residente :
enﬁmmtmﬂain(Alonunia'}.- S '

1

Pars la soléadurs de elﬁdci_dnas de magnesio p‘aécl_an vinpl.enrie I

~ pecos métodos, En especiel resulta difieil soldar perfeotamente ;,aiaw- !
¢iones de meghesie contenisnds aluminic y oine, pues la mayorfs do

estas alemciones vaciadss y laminadas tienen tendencis a formar wieﬁ.?
5 tas de soldadura a conesoucnoinm de ‘sn‘al.wad‘q intervalo de solidifie ‘
cacidn, ’
El presente invento se refliere & un procedimiento, por cuys em= .
pleo se logra soldar perfeotameixta asleacionss do magnesio, en especial .
lag arriba sefinladas que contienen aluminio y eing, y evitar por ejems
10 ple sopladuras, gristas, aguieres ¥ otros puntos defegtuoscs andlogos, )
Be sabido gue por la soldedura de vaoisdo pusden obtenerse re- '
tdonico me tiene Vendeneia

sultedbs satisfactorics, pervc en el mum

& reemplazer por métodos mas s@n«i&tﬂ;ua“%ﬂu prosedimiento sianpre
muy complicedo por sus pﬂyahmﬂmﬁ que :mb;an #ucho tiempo.

15 Adn cuando en la goldadurs sutfgens hay que eonter cou ammene

tos do temperatura on el contornd del rinte moldado en espsoiel oddms
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do se trata de plezas Fuertemente cnlentades de antemano, sin embarge
86 ha logrado segin el presente invento suprimir de modo Seneillo ess
te inconveniente, de suerte que megin el invento puede hzcerss uso
ventajosamente de la soldadors sutdgenn tents el soldar puntos defes
tuos0¥ pequefice come grendes en las.piegaa de trabajo e allacionéé
de magnesie,

Emplesnde sl nue¥d procedimiénto se logra evitar totaimantc
los Tendmenos 46 separsaidn por fusidn de la oantidad eutdaties residouel
oxistente o algunos puntos loa cuales se menifiestan en la sona mape
ginal en forma de un eflojamiento de la estrustura que hace la sole
deduvra ilnservible o al menos ya no perfeote,

Segdn ¢l invento el punto de soldedurn se aumenta intenocionas
damente en su superficie frente a la zona directa de la actumeién ine
nediata de la llama soldadore, esto es le superficie del bafio fundis
40 de soldadura se agcoge #an grande gue l& zona marginal del punte
do la misma soldadura guede aiﬁuada por frera de la zons inmedieta de
astuacidn del acldador, Para eviter todo sobrecaldec &sl bafic fundids,
se funde sl ovntorne del punto gue se ha de soldar y ademds se emplea
metal fundido de la varilla adicional de soldadura en tales cantidm~ o
den que 61 bafio fundido de seldar se celienie en el centre bastante
por encime del punbe iiqni@ms ¥ que se evite en las zonss ma&&inalea“
el sobrepisar este punto, ‘

'E& prooeso do ls solésédnra se realiza dstalladamente del modo -
que ,arime'z

Mpdiante un soldador o macherc de sutdgena, que oon preferen=
oin ea.por lo mengs dos ndmeros menor gus el utilizédo pars la golde«
duras de hierra,‘ae funde sl contorno del punto defeetuoso, Lbego se
funde una cantidad relstivamente grande de la varilla ediciomal de sd -
dar, Eﬁ‘baﬁa de soldsdura asf originado se éscoge tan grande gue des~
de 1la zona inmediata &e mctuseidn del mechero de autdgena aloence i
las zonay merginales. De este modo se logra alejar las zonas de pase
de) baflo fondido de soldedurs sl metal béeieco sdlido de la astuneidn
1ume§1ava de la llame, pues el oalor necasario para su ﬁusida*ﬁd obities



) o
l - 3;1. -

" - ne del oontenido témice del centro del bade de soldadura liquidedo per
1a actuaoiln direots del mechero. De aqui que se obtengen uvniones prdse
ticamente exentam por oompleto de grietaa_ﬂau ¥ lae cuales son oapa~
c¢es de resistir esfuerzos mecdnicos elevados,

5 Por oonsiguiente en el nnevo procedimisnto se prooura que se
formen puntos de soldadura mayores de los que proplamente Be negesi =
tarian para eliminsr los puntos defectussos atendiends & sus dimensio« :
nes primitivas. En la prdetioca de la coldadurd me logra p’ér 8‘@!:823!‘1’1&14
te que los puntos defcotuomos menores proporuiomen puntos de soldaduia .

10  relativemente grendes, en tanto que los puntos defedtuosos mayores pae-
deft apreeiarse mds tarde en el gombernd de los puntoe de sold-a;dﬁra PIO =
duoidos, : | |

Durente le fusién del metal adfcional de soldedura los éxtdos
que se forman se desplazen a la oruge ¢ guseno de soldsdura mediants

15 la varilla adieionsl de soldsr al modo de lo que oocurre en el métode
de pudelado,

EL nuevo prooedimiento de soldadura se presta tembien para sol«
dar puntos defestuosos mayores, por ejemplo pars soldar un agujers de
50«60 mm. de didmetre en una pieza de trabajo cuyo espesér Eh lus pa-

20  redes sen por ejesplo de 5 mm, Para llevar e la prictica el procedi~
aiente de soldadura conviene aclooar por debajo una chepa cublerta de
fundentes y oalenter de sntemanc la pleza de fundioidn hmeta wnos 30029,
Luego la varills adicional de aolder se funde primers dentro del agu~
Jero Yaste que la cantided de metal 1f{guido ses tan grande que Goinsie

25  da oom el bords del punto defestuoso, Para obtener 1a uniéu definibie
va 6l mecherc no se lleva por encims de¢l berde del punto defeatuoso, - ‘
gine que me manitiene de modo .que su aotuagidn térmica quede s cierta
distancis deal sentro &el punto de scldadura propiamente t'alvy desde
21lf siga calontando el bafic 1fgquido. Yarecs conveniante proceder aqui

30 4o modo que bafiando brevemente le zona directa merginal oon la llams,

' s¢ active algo la rapidez de la soldadura, debiendo eiempre estar ses
guros que esﬁa zons marginal de la soldadura no se sobreocalienta, Fl
metal 1fquido en el interior del bafio de soldadurs poses un contenide
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La presente patente de invension comprende las siguiéntes roi-
vindicaeiones: ‘ | ‘

l;- Procedimiento para la soldadura antdgena de aleacionei de ‘
megnesio, en especial de las que contiemen aluminio y cinas, caracte=
rizado porque la superficie del bafio fundide de soldadura se escoge
tan grande que la zona marginal del punto de soldadura gquede sSituads
por fuera de la zona inmediata de sctuascion del mechero o soldadoﬁ‘

| 2.-'Preced1mlento segin lo reivindicado en el punto i, sarag=
terizade porqhe para produeir el calor necesario a la fusién de la zoe
na marginal, ademda del metal fundido en el contormo del punto defec~ ‘
tuoso ae'la‘piuzn de trabasjo se utiliza tambien metal fundido de la
varilla adiciosal de soldsr em tales cantidades que el bafo fundide

de SOIdadgra‘se caliente en el eentro preoisaments por anciﬁu del pun= .

to liquidag.tanto‘qne en su zona marginal se evite el sobrepasar dlohe
pento de 11qu1dn§. ‘
3.=- Procedimiento segin lo reivindicado en log puntos 1 ¥ 2,
saracterizedo pérqne para soldar puntos defectuosos dlgo grandes, en
eapoeiﬁl suando los espesores de la pared aoﬁ pequefios, se colosa par
debajo una chapa y 86 introduce por fusién une centidad de metal tan E
arande de la-varillg adicional ae‘solaui en el agujero de la pieza ca~

lentada, que -coincida con el borde del punto defestuosos,

4, F'PtaggdimiQnto pars la soldadura autégahg'de’aloqnienﬁs~dq
magnesio® i~ Segdn ge deseribe y reivirdica em la presente memoria

desoriptival

_ GOnstg esta memoria de cuatro hojas foliadas y esorites a md-

quina por una sola de sus carad.

Madrid, a 26 dp'Diciembre de 1,942,
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