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PALZIIE D INVETCION

MEexvoaIlaia DESOCAIPTIVA
Ny
VA PAURE DB TNVETCION, POA VEITER ANOS 4N HSPANA, A FA
JOR DI DU ALFOBO FIRVANDIZ CLAUSHLLIS, D& JACIOTALINAD
76PAOLA, DOmICILIANG B MADxID, xesidencia, nfim. 28,
sobre:
#in procelimiento para obtener una aleacién especial para

soldar aluminio".

600

Aunque se sabe en la zctualidad oue el aluminio pue
de soldarse de modo tan perfecto que no se distinga la parte
soldada ni en aspecto ni en resistencia, tiene su soldadura Aos
principales inconvenientes cue la hacen muy dificultosa;

%1 hecho de que no pueda alearse el aluminio a tem~
veraturas tan bajas comc los A:mAs matales, impids el empleo
de soldaduras flojas y, por otra parte, el peltre tiene su pun
to A fusibn, gencralmente, muy alto y no puede funiirse del

modo ordinario con soldador, sino cue recuiere el empleo Ae
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dispositivos espeoiales;

La 1ificultad para obtener una buena soldadura ha de
atribuirse tambien a la pelicula % 6xido que se forma r4pidamen
te en la superficie %1 aluminio y oue a5 Aificil de separar por
medios guimicos.

Estadiade el problema y despuss Ae 7ivsrsos ensayos
y experisncias, se ha llegado al procedimiento objsto de la pa-
tente que constituye un= solucién Je excelentes resultados asl
por su eficacia como por la economia A: su coste, respecto Ade
los usualese.

El invento permite qus la solladura pueda ejecutarse
con soldador electromecdnico o a mano, calmtado &ste por medi os
indirectos, con una temperatura sensiblamente mayor que la sol-
dadura blanda corrieﬁfe; ¥y cue la Aesoxidacién pusda efectuarse
mecénicamente. La importancia de esto en 12 industria- del alumi
nio 2s tal ous no necesita de ponderacién, puss se dAeduce sim =
plemente de las anteriores consi deraciones.

81 procedimiento consiste en fundir en un crisol
apropiado 1.000 a 1.050 partes Ae Sn., al 88,5 %, 325 partes
de Zn., y 125 Ae Al, Cuanlo la aleacibn estd bien ligada se vier
te sobre molles Ae hierro fun&ido u otros, d:j4ndole enfriar,
on forma de barras o blooues, por sus propios melios.

Zn primer lugar se funlen los componentes ie la
aleacién nue tienen mas alto punto “e fusién, completdndola en
tonces con el restoe Para facilitar le fusién y endurecer la

soldadura se afiade la férmula cuantitativa expuesta 1 a 2,5 por
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1.000 A¢ fésforo e cobre o estafio. Asimismo, al objeto de dar

le & la aleacién mayor o menor grado de dureza, segtin la capaci
dad de¢ absorci6n de calor de las piezas a soldar en ordén a
su grosor, se preves el margen que existe entre las 1,000 y
40 1.050 partes del Sn., al 88,5 %, siendos 1l punto ié fusién total
el oue se¢ deduce del proporoional e caﬁa.uno Ae los componentes
‘con sl mAargen con?enciohal me establece la experienciae
La manera e opsrar es como sigue: se limpia el sol-
dador muy bien de 4cidos, aceites y otras materias y, Ae igual
45 forma, las piezas a soldar con rascador para nuitar la capa de
6xido (no Aebe usarse lija). bisn calisntes procédese a soldar
del mismo modo cuz si Ifuese.estaiio, echando m4s o menos soliédura
conforme a 1a resistencia e la pisza y e jando gue se enfrle
por sus propios ms'iose.

* a0 4 0 1 A

Descrita suficientemente 1a natiraleza del invento, .
asi como 1z m°n:ra Ae realizarlo, Aebe hacerse constar aue lo
expussto e susceptible de moAdificacjonss ﬂe;ietalle, sn cuan=
to &stas no alteren su prineipioc funiamsntale Zn resumen; la

55  patentes recaeri sobre las sizuisntes

ATy IMICACIONMS:

1;1._ Ln pr‘oceﬂimiento p"‘I’a Obtener unea "1.18&016!1 as=-
pucial para solhr aluminio car cterizado por tratar sn crisol
o~ -

a fugi6n orogresiva, ceghn componontes, 1.C00 a 1,050 partes

60 3¢ Yn., al 88,5 %, 225 partes Ae Zn., y 126 e Al., removiendo-
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los snérgicanente hesta su perfecta homogenizacién.

2%8.- Un procedimisnto, segtin la vreivindicacién an-
terlor, carnctsrizado por funiirse, on primer término, los com
ponsntes de la aleacién aque tienen m4s alto punto Az fusién,
en Cuyo c2so se complste con sl resto y se aflade a la férmule
cuantitativa, para facilitar la fusién vy endurecer la soldadura,
1 a 2,5 por 1.000 ¢ fésforo Ae cobre o estafio, previéndose,
aslmisno, al objsto 4s darle mayor o menor rraio de Aureza, se-
gtn la capacidad 4, absorcién 3c calor Ae las Piezas a soldar,
en orden a su grosor, el margen que existe entre las 1.000 y
1.050 partes del Sn., 2l 88,5 %, sisndo el punto Ae fusién total
el gus se Aeducs ielvproporcional 12 cada uno As los componsntes
con el margen convencional propio ?e ca’a caso.

3%,~ ln procedimiento, segfin las reivindicaciones
anteriores oarnctarizado porcue camo fase final Ael proceso des
crito comprenie el smfriamiento % la aleacibén y su prepsracién
para entrega &l mercado con las Almensioncs requsridas psra el
producto, segn Jsba scr aplicado.

| 4%,~ "Un procedimisnto para 6btener una aleacién
especial para soldar aluminio”.
Seuytin oueda susteancialm:nte descrito en esta memoria
oue consta de cuatro hojas escritas & mAguina por una sola cara.
iadrid, 10 de Azosto de 1949

Alfons

;1:'\1)“5'7, CLAUSYLLS
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