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la declaracién del objeto sobre el cual se solicita el Privi-
legio de explotacidén industrial y comercial de un Modelo de =}
Utilidad, de acuerdo con las normas que sobre el particular -
contiene el vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial, - Es-
te Modelo de Utilidad bajo tf{tulo "SOPLETE DE SOLDADURA", vie
ne a perfeccionar las técnicas conocidas plasméndolo en solu-
ciones que aventajan a las convencionales, tal y como enumera
remos a lo largo de esta Memoria. |

Como el enunciado de la propia Memoria indica, es un -
objeto fundamental de este registro la consecucién de un so--
plete de soldadura con unas caracteristicas totalmente revolu
cionarias, caracteristicas y objetivos que resefiamos a conti-
nuacidn,

De todos es conocido que la oxidacién en la parte de -
la soldadura es extraordinariamente perniciosa ya que funda--
mentalmente presenta el problema de una menor duracién, Se -
suele recurrir a crear una capa de gas inerte en la zona de -

la soldadura pero frecuentemente no se suele producir una ca-

pa gaseosa a satlisfaccidén y en consecuencia existe un enfria-

miento r&pido o no uniforme, resultando por ende que la esta-
bilidad y duracién del producto soldado no se realiza debida-

mente, La capa gaseosa inerte se interrumpe por la incorpora
cién de la barra de soldar, y tan brfscamente que se vuelve -
incompleta y no realiza una proteccién adecuada en relacién -~
con la atmésfera que le rodea, La varilla de soldar se apli-
ca en el punto de trabajo para fundirse y depositarse en for-
ma de gotas y es precisamente este depésito el que se 6xida Yy
deteriora la estabilidad de la pieza que se trabaja,

Estos problemas se acentuan cuando se intenta soldar -
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titanio o metales similares y es por esta razén por la que se
pretende crear un arco protector de gas inerte, arco o capa -
que no se vea interrumpida en ning@n momento por la incorporaj-
cidn de la varilla de soldar y que cubra la pieza a trabajar,
o mejor dicho el punto de la soldadura por todos los lados,

los sopletes de soldadura coménmente utilizados hasta
el momento, presentaban ademés un gran némero de problemas de
todos conocidos, como pueden ser excesivos peso y calentamien
to, mala accesibilidad al lugar de trabajo, sombras en el pun
to de soldadura, etc., etc, Todos estos inconvenientes se -
eliminan con la invendiéﬁ a que hacemos referencia en esta Me
moria, consiguiendo el logro de unos objetivos concretos, a -

saber:

Creacién de un arco protector que provee una capa de -
gas inerte que cubra la pieza que se trabaja a pesar de la in
trusién de la varilla de soldar dentro deila capa,

Creacidén de una capa uniforme de gas inerte, capa que
no se ha de romper al introducir la varilla de soldar,
Conseguir una cubricién total del punto de soldadura -~
desde todos los lados y asimismo una regulacién de la tempera
tura de la pieza, ‘

Conseguir también la ausencia de oxidacién en el punto
de la. soldadura y crear un arco protgctor que sea transparen~
te para que el punto preciso que se va a soldar sea claramen=-

te visible,
Proporcionar un soplete de soldadura que haga més efec

tivo el uso de los gases inertes en el proceso de soldadura,
Conseguir un soplete de soldadura refrigerado por agua
Yy que funcione a una temperatura soportable al tacto.

' érear un soplete de soldadura que tenga el minimo de -
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estructura en la proximidad de la vafillar de forma que el -~
punto de soldadura pueda observarse ficilmente y sin estorbo.
~ Conseguir un ahorro considerable en el coﬁsumo de gas.

Con el fin de ayudar al perfecto conocimiento de los =
objetivos a conseguir y de la idea que se va a desarrollar, -
se acompafia a esta Memoria una hoja de dibujos esquem&ticos -
con caracter general y no limitativo en las que se representa
lo siguiente;

La fig, l2 es una vista esquem&tica de un'SOplete de -
soldadura (1) con su zona posterior (4), y su parte anterior:
(2) que constituye un elemento de cuéréo o pirex que enmarca
Yy protege la varilla de soldar (3) propiamente dicha, Dentro
de la misma figura se han sefialado los dos circulos que debi-
damente ampliados se resefiarfn en las figs. 32 y 42,

La fig, 28 es una vista seccionada del soplete objeto
de la invencidn, con otra disposicién de elementos distinta a
la anterior y cuyo contenido ampliaremos m&s adelante,

La fig. 32 corresponde a lo sefialado en la 12 y lo mis
mo podrfa indicarse en relacidén con la fig, 42,

Las figs., 52 a 1l8 y la 208 son distintos elementos -

constitutivos del conjunto,

La fig. 128 corresponde a lo enmarcado en la parte an-

terior de la fig. 22,

La fig. 132 es un elemento a incorporar en el interior
del soplete de la fig., 28, asi como lo sefialado en la fig. 15%,
La fig. 142 estd a su vez debidamente significada en -
la 22 y por 6ltimo las f£igs, 162, 178 y 182 corresponden a =
distintas vistas y formas del bulbo protector de cuarzo o pi-

rex (2)( mientras que la fig. 192 corresponde al elemento (6)

de la figo 3§O
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A continuacién nos referiremos a las antedichas ilus--
traciones con detalle, mostrando y describiendo todas y cada
una de sus particularidades, pero resalténdo que las figuras
33, 128 y 148, corresponden a unas vistas y secciones en las
cuales los distintos componentes estén no realmente montados,
sino presentados con el fin de ampliar la figura y de enten--
der con mayor claridad su significado,

Fundamentalmente el soplete de soldadura consiste en =
ﬁn'cuerpo (1) en material pl&stico o similar que constituye -
una agarradera, en cuyo interior se estableéen dos cuerpos o
piezas cilindricas (7) y (8) las cuales a su vez estén conve-
nientemente afianzadas por soldadura, La pieza (8) abraza en
su interior a la (7) y presenta el frente anterior y exterior
troncocénico., Entre estos dos cuerpos (7) vy (8) conforman -
cuatro cavidades a saber (15), (14), (13) y 17),

En la porcién troncocénica de la pieza (8) se situa el
bulbo (2), posicionado a su vez por debajo de los resaltes
(9) del cuerpo exterior (1). El bulbo (2) (figs., 16a, 17a y
18a) est4 conformado en un material muy resistente al calor,-
como puede ser cuarzo o pirex y presenta una cavidad o hueco
interno por donde sale el gas al exterior. En las piezas (7)
y (8) se inserta en las entradas (19) y (18) unos tubos de en
trada de agua, salida de agua y entrada de gas al soplete, Es
tas conducciones se han seflalado as{mismo en la fig. 42 de for
que (20) y (20') corresponden a las entradas de gas”y agua y-
(21) corresponde a la salida de agua al exterior, Estas con-
ducciones estén convenientemente afianzadas a los cuerpos (7)
Yy (8) por soldadura,

En el frente de la punta conductiva que constituyen es

tos dés elementos (7) y (8) existe una cavidad roscada inte--

e
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riormente con el f£in de acomodar un guiador (6) de la varillal
de tungsteno, Y en la parte posterior existe una rosca empuja
dora (10'), entre los que se situa el calzador interno (10).
En la parte posterior de la guia (6) existe un hueco que reci
be la punta acanalada del calzador (10) de modo que al apre--
tar la rosca empujadora (10'), la parte acanalada del calza--
dor (10) se introduce en la parte posterior del guiador (6) -
fijando la varilla (3) en una posicién determinada, La guia.
(6) presenta un par de pasajes (11) comunicados con el espa--
cio interno hueco (15) formado en el interior de los cuerpos
(7). :

Si proseguimos con la misma fig. 32 haremos notar que
se han destacado dos entradas (19) y (18). La entrada (18) -
corresponde a la del agua que bosteriormente pasaré por'el tu
bo (16) a las cavidades (15), (14) y (13), Este agua una vez
realizado su circuito vuelve a salir al exterior por el orifi
cio (18') practicado en la pieza (8).

Por su parte el gas se introduce a través de la conduc
cién (19) y pasa al interior de la cémara (17) desde donde se
proyecta al exterior a través de los pasajes (11) del guiador
de tungsteno (6)., En esta figura se han dibujado los orifi--
cios (18) y (19), en relacién con el (18') en diferentes pla-

nos, pero se ha considerado necesario reflejarlos en planta -

en el croquis para entender con mayor perfeccién el recorrido
del agua, pero sin embargo hay que hacer constar que en reali
dad se encuentran localizadlas las tres conducciones en planos
muy préximos,

Nos encontramosS entonces conque existen tres conduccigo
nes a saber, una de entrada de agua, otra entrada de gas y --

otra tercera de salida de agua las cuales van soldadas y fija
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das a los cuerpos (7) y (8) constitutivos de la punta conduc-
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tiva, Precisamente la fig, 48 se refleja con el fin de esquel
matizar las entradas (18), (18') y (19) a través de (20), ~-
(20*) y (21) respectivamente encontréndose (20) y (20') super
ﬁuestos.‘ En esta situacién pues (20') corresponderd a la en-
trada de gas a través de su conduccién correspondiente solda-
da a la punta conductiva, y (20) a la entrada de agua, de mo-
do que consecuentemente (21)Asera la:conduccidn de salida de
agua que proviene de (18') inclufdas todas ellas.en el inte--
rior del cuerpo (5). V

Las entradas de gas y de agua (20') y (20) se conectan
a su vez posteriormente a la red por intermedio de unos aco--
plamientos sefialados gré&ficamente en lasifigs. Sz, 62 y fé. -
Este acoplamiento consta de unas piezas (23) y (24) cuya con-
jugacién constituye el nexo de unién entre la red y el sople-
te, '

Si observamos la fig, 78 comprobaremos que por un lado
al elemento (23) se le incorpora un tubo que es el correspon-
diente a las conexiones (20) y (20'). En la zona media de la
superficie exteriof de la pieza (23) se localiza una zona ros
cada para que por ella discurra la tuerca de cierre (24), v =
en el extremo un abombamiento o bulbo 'sobre el cual se dispon
dré la conduccién flexible de la red (25), convenientemente ~
abrazada a dicho bulbo (fig. 72). Una vez efectuada esta ope
racién, se aprieta la tuerca de cierre (24) contra el bulbo -
de forma que asegure totalmente al tubo flexible (25) con la
preza (23), El flufdo entrante discurriré por'éste tubo fle-
Xible hasta lé conduccidn, a través del interior de la pieza
(23), . De igual forma la entrada de gas al soplete se realiza
r8 por medio de idéntica conexién,
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La salida de agua al exterior, después de refrigerar -
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el soplete, que discurre por el orificio (18'), pasa a la con
duccién (21) en el interior de la manguera (5). Esta .conduc-| -
cién (21) se introduce a su Vez en el elemento (26) (segln -~
figs. 92 y 202), El agua de salida pasa por el interior de -
la pieza (26) y sale al exterior a través del ofificio trans-
versal central (27)., Precisamente en el extremo de la misma
pieza, se establece un entrante roscado (32) para alojamiento
de otro elemento (33) en el cual se inclﬁye el céble de cone-
xionado eléctrico, pieza (33) que presenta un pasaje de des--
carga (28) por el que discurrir4 el agua que procede del ori-
ficio central (27), todo ello abrazado por otra manguera fle-
xible (25) ajustado al bulbo de la pieza (26) por la tuerca -
de agarre (24) al igual que las entradas de gas y aire,

El cable conductivo estéd convenientemente aislado exte
riormente, mientras que la manguera (25) tiene la propiedad -
de impedir a su través el paso de la alta frecuencia de la co
rriente eléctrica. Consecuentemente el agua saldrd del sople

te al exterior entre el cable conductivo y la manguera,
La conexién eléctrica o toma de fuerza de la varilla -

de tungsteno (3) se produce a través de la conduccidén metéli-
ca (21) que proviene de la correspondiente del cable, pieza -

(33) y pieza (26).

Ahora bien, pueden existir casos en los que la précti-
ca aconseje variar parte de las disposiciones que hemos esta-
blecido hasta el momento, para hacer més préctico y adecuado
el empleo del soplete en cuestién, sin que varie légicamente
lo susﬁancial del conjunto., De entre ellas podemos resaltar

la sefialada en las figs, 28, 12a, 138, 142 y 15 y a la que =

. aludimos como constitutiva de una solucién "lineal", por deno
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minarla de algtn modo.

Dentro de esta variante de forma, que no de fondo in--
sistimos, destacamos el cuerpo principal (9) en material con-
ductivo, en cﬁyo interior se dispone un méndril hembra (37) =
localizado en el frente anterior del cuerpo principal y fija-
do por resaltes periféricos entre ambos, En el interior del
mandril hembra (37) se incorpora el mandril macho (6) el cual
posteriormente presenta una conicidad y unos pasajes de comu-

nicacidén exterior (11).

Este cuerpo principal (9) constituye o conforma en su
interior tres cavidades (53), (40) y (35) (figs, 12a y 14z2) -

al igual que el modelo relacionado hasta ahora,

La copa o bulbo (2) de cuarzo o vidrio termorresisten=-
te se acoplaré a una porcién cénica anterior del cuerpo prin-
cipal (9). Esta copa o bulbo tiene un canal anular interior
(51) posicionado frente a los pasajes (11) del mandril macho
anteriormente citado.

Las cavidades (53) y (40) se relacionan a través de un
resalte (54) sobre el que se asienta una placa de presién (41
(fig, 152), Esta placa tiene practicados tres orificios (15)
(20) y (20%), Junto a ella se dispone una junta de estanquei
dad y otra placa de presién también agujereadas que dan paso
posteriormente al anillo-~abrazadera (46)'afianzado con su ros

ca exterior al cuerpo (9) en la propia cavidad (53), Las pl§

cas de presién son preferiblemente de metal y la junta de un’
material elé&stico y flcilmente deformable, Apretando el ani-
llo~-abrazadera (6) se ejerce presién sobre la placa de pre- -
sién y se comprime la junta de modo que dicha junta sujetaré
cualquier miembro introducido a su través por los orificios -
.(15), (20) y (20'), |
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A través del orificio (20') se introduce un tubo de co
bre (16) que se extiende hasta la cavidad (40) manteniéndose
en posicién por la accién de las mencionadas juntas, Por el
orificio (20) se introduce a su vez otro tubo de cobre confor
mado (56) y dirigido hacia la parte posterior del bulbo hem--~
bra (37). Por el orificio (15) se pasa asimismo un tubo que
queda alojado en las juntas y en el espacio (53).

El agua penetra en el interior del soplete por el tubo
(16), circulando en el interior de las cavidades (40) y (35)
y saliendo al exterior posteriormente a través de la conduc--
cién (15)., El gas se introduce por la conduccién (56) al in-
terior de la parte posterior del mandril hembra:(37) en el -
cual se sujeta ademés la varilla de soldadura de tungsteno ~
(3). Como el ajuste de esta varilla (3) en el mandril no es
exacto, el gas introducido fluye rodeando a dicha varilla, --
atraviesa el frente del mandril y sale al exterior por los pa

sajes (11).
Bl agua una vez refrigerada la junta conductiva en las

cavidades (40) y (35) sale como ya indicébamos més arriba al -
exterior por el propio tubo (15) a través de la ranura (43),-
descargéndose al exterior a través de la manguera (48) y so--
bre el cable conductivo (45) debidamente aislado.,

La conexién o tomas y enganches de gas y agua, se esta
blecerén al igual que en la variante anterior, y del mismo mo
do la energfa eléctrica necesaria pérte del cable conductivo
(45) a través del circuito que incluye el tubo (15), las pla-:
cas de presién y la punta conductiv; 9).

La copa o bulbo (2) viene resefiada en las figs, 162, -
1%2 y_lés y ‘esté constitufda por un cuerpo hueco interiormen-

te cuya parte superior (49) es troncocdnica generalmente y se
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adapta a la punta conductiva del soplete por presién, Eﬁ la
zona media existe un abombamiento (50) que establece el espa
cio hueco central (51), espacio qué quedard enfrentado con =
las salidas de gas por los conductos (1l1) del soplete, La -
zona inferior o de salida de gas (52), es susceptible de =~
adoptar diferentes formas, segén el trabajo a desarrollar.

A continuacidén, procedemos a resumir el funcionamien-
to concreto del soplete objeto de esta invencién, con el fin
de aclarar totalmente todos y cada uno de sus cohceptos.

Este soplete de soldadura presenta fundamentalmente,
dos entradas una de gas (helio, argén, etc,) y otra de agua,
El gas entra en el soplete a través de una conduccidén flexi-
ble que se incorpora por intemmedio de la pieza (23), a un -
tubo de bronce (20) 6 (20')., Esta conduccién va debidamente
soldada al cuerpo (7) del soplete, con el fin de que el gas
penetre por el orificio (19), y a través del espacio hueco -
interior (17) llegue a los pasajes (11) del mandril macho -~
(6), por donde sale al exterior. Estas salidas (11) se en--

cuentran enfrentadas con la cavidad interior (51) de la copa
o bulbo (2), la cual con anterioridad ha sido afianzada en =

la superficie cénica (12) del cuerpo (8). El gas a continua
cién fluye al exteriof y finalmente por la punta (52) de la

copa o bulbo (2),
Durante el funcionamiento del soplete, la zona (52) =~

se orientard en la direccién de la burbuja de soldado, Los
abombamientos (50) proveerén por tanto una capa de gas iner-
te justamente enfrente del punto de soldadura, capa de gas =

que serviré como medio de intercambio de calor y de previ- -

sién frente al aumento demasiado répido de calor, Esta capa

_de gés proteger4 la pieza de trabajo asf como la burbuja y -
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evitard la oxidacidén en el punto de soldadura.

Cuando la zona (52) se encuentre sobre el punto de tra
bajo, se cubre y enfrié la pieéa Y la burbuja, para que al mo|-
ver posteriormente la pieza durante el trabajo se encuentra -
vya tan frfa que no se pueda producir la oxidacidn yva que es -
precisamente en este punto, o sea después de formada la burbau
Jja cuando existen las condiciones Sptimas para producir oxida

éién.
Con este arco protector, alargado y algo ovalado tal Yy

como Se prevee en este invento, la incorporacién de la vari--
lla de soldar en el &rea del gas inerte crea una turbulencia
e interrupcién en la misma minimas,

Por otro lado, la provisién de la concavidad interna -
(51) favorece la referida turbulencia, punto éste interesant{
simo yva que la inclusién de la varilla de soldar tiende siem~
pre a formar vaclios en la capa gaseosa de gas inerte que pro-
ducirfa el paso de atmésfera exterior al punto de soldadura y
posterior oxidacién, lo que sin duda se evita con dicha turbu
lencla consiguiendo ademés que la capa gaseosa permanezca com’

pleta e irrompible al evitar los vacios referidos,

Segtn muestran las figs, 12 y 23, la copa (2) adopta -
diferentes formas seg@n los casos que las sefialadas en las -
figs, 16a, 173 y 182,

Por su parte la entrada de agua de refrigeracién parte
de la red y a través de un tubo flexible determinado se afian
za en el elemento (23) el cual se conecta al correspondiente
tubo o conduccién de bronce que va soldado al soplete en la -
entrada (18) del cuerpo (5). A esta entrada (18) se le incor
pora el pequefio tubo (16) (fig. 82), con lo cual el agua cir-

cunda-lés cavidades (15), (14) v (13), refrigerando totalmen-
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te el soplete de modo que consigue mantenerlo a una temperatu

ra perfectamente tolerable,

El agua una vez que ha efectuado la refrigeracidén del
soplete fluye al exterior a través de las piezas (26) y (30)
en el espacio comprendido entre el tubo flexible (25) y el tu
bo conductivo (55), constituyendo este circuito un verdadero

ciclo refrigerante,

Por su parte, la varilla de tungsteno (3) va asegurada
en ei interior hueco del mandril macho (6) y del calzador --
(10). El contacto entre estos dos eleméntos se establece de
tal modo que el frente acanalado del calzador (1l0) penetra en
el hueco posterior del mandril macho (6). Accionando sobre -
la tapa posterior (10'), se consigue Que el calzador (10) pe-
netre mas o menos en el interior del mandril, cerrando sus pox
clones anteriores de la zona acanalada sobre la varilla de -~
tungsteno y fijé&ndola en la posicién deseada, La llegada de.
fuerza a la varilla de tungsteno, incluye el circuito consti-
tufdo por el cable conductivo (55). pieza (33), pieza (26), -
tubo (21) y cuerpo (8), - |

' De todo lo qﬁe.antecede, consideramos perfectamente =
descrita la idea objeto de la invencién, de tal modo refleja-
da que un técnico en la materia comprender& perfectamente to-
das sus particularidades y ventajas frénte a las convenciona-
les, ventajas de entre las que destacaremos las mas sobresa--

lentes, a saber;

Un menor peso del soplete objefo de la invencién y una
perfecta refrigeracién de la cabeza.de trabajo del mismo,

Unas proporciones de soplete muy reducidas y una ex- -
traordinaria facilidad de acceso a cualquier posicién o lugar

-

de trabajo, ya que el soplete puede.adaptarse a cualquier for
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ma constructiva,

Una perfecta visibilidad y ausencia de sombras en rela
cién con el punto de soldadura, |

Un ahorro hasta del 40% en el consumo de gas,

Una ausencia total de oxidacién en la zona de trabajo.
Conviene resaltaﬁ, una vez descritas la naturaleza y -
ventajas de este invento, el caracter no limitativo del mismo,
bor cuanto los camblos en la forma, materia o dimensiones de
sus partes constitutivas, no alterarén en modo alguno su esen
cialidad en tanto no suypongan una sustanciél variacién en el

conjunéo.

Asimismo, el solicitante adhiriéndose a los Convenios

Internacionales sobre Propiedad Industrial, hace constar su -
derecho a la extensidn de esta solicitud a los pafses extran-
jeros, reivindicando la prioridad de la misma,

NOTA

Los puntos de invencidén, nuevos en Espafia que se pre--
sentan para que sean objeto de Modelo de Utilidad, deberén re
caer sobre "SOPLETE DE SOLDADURA", de acuerdo con las siguien

tes:

REIVINDICACIONES

la,- "SOPLETE DE SOLDADURAY, esenclalmente caracteriza
Hdo porque esté constitufdo por dos piezas cilfndricas y hue--
cas, una de mayor diémetro que la otra, de las que la ihte— -
rior presenta en sus frentes unos resaltes periféricos que -

servir&n de apoyo a la otra pieza cilindrica, fij&ndose ambas
biezas entre sl por soldadura en los resaltes periféricos re-

feridos y constituyendo un espacio hueco entre ambas y otro -
espacio hueco en el interior de la piezé de menor difmetro, -

le modo que este conjunto es abrazado en su casi totalidad -

B
£
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por una funda de material pléstico-o similar,

22,- "SOPLETE DE SOLDADURA", segfin la anterior reivin-
dicacidn caracterizado porque la pieza de mayor difmetro pre-
senta en uno de sus extremos, en el anterior, no abrazado por
la funda plé&stica, un estrechamiento cénico para alojamiento
de una copa o bulbo transparente de material de alta resisten
cia a la temperatura, mientras que la pieza de menor diémetro
presenta su parte anterior roscada interiormente Y su zona -
posterior también roscada pero exteriommente,

3a,- "SOPLETE DE SOLDADURA", segfin las anteriores rei=-
vindicaciones caracterizado porque la copa o bulbo de mate- -
rial transparente de alta resistencia é la temﬁeratura esté -
constituifda por un cuerpo hueco con tres zonas bien diferen--
ciadas, una cénica que se afianza en el cuerpo de mayor didme
tro, otra central y abombada, y.otra posterior o de salida, -
que a su vez adopta diferentes formas geométricas, cilfndrica

o circular, elfptica, etec,
42,- “SOPLETE DE SOLDADURA", segl@n las anteriores rei-

vindicaciones caracterizado porqué en la parte anterior rosca
da interiormente de la pieza de menor diémetro, se incorpora
un mandril asimismo roscado con un orificio longitudinal en -
su eje, y que presenta adem&s unos pasajes transversales que
quedarén enfrentados en posicién con la zona central abombada

de la copa o bulbo.
52,~ “SOPLETE DE SOLDADURA", segfn la anterior reivin-

dicacién caracterizado porque la parte posterior del mandril
presenta una entrada, para que en ella se pueda alojar el --

frente ranurado de un calzador cilindrico introducido en el -
interior hueco de la pieza de menor diémetro sefialada en las

18 y é! reivindicaciones, de modo que este calzador cilfndri-
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co presenta un hueco central longitudinal en toda su dimen- -
sién,

68,- "SOPLETE DE SOLDADURA", seg@in la anterior reivin-
dicacién caracterizado porque el calzador cilindrico hueco -
presenta en su frente posterior un resalte periférico sobre -
el cual encaja un curpo a modo de tuerca que vé roscado a la
parte posterior de la pieza de menor dié&metro, de modo que al
actuar sobre esta tuerca, el frente acanalado anterior del -
calzador penetra en el'hueéo del mandril y cierré las lengUe-
tas constitufdas por los canales, de forma que la varilla de
tungsteno introducida en el interior del mandril y calzador -
queda fijada en una posicién determinada,

78 ,~ “SOPLETE DE SOLDADURA", segfn las anteriores rei-

vindicaciones caracterizado porque en el resalte periférico -

posterior del cuerpo de menor didmetro se preveen dos entra--

das,” una que comunica con el espacio formado por los dos cuer
pos de mayor y menor di&metro, y otra que comunica con el hue
co constitufdo entre la pleza de menor didmetro y el calzador
8a,- "SOPLETE DE SOLDADURA", segfn la anterior reivin-
dicacién caracterizado porque la primera de las entradas lle-
va fijado por soldadura un tubo de bronce por el que penetra.
agua al interior del espacio formado por los dos cuerpos, =-
mientras que existe otra conduccién de bronce soldada a la -
otra entrada que introduce el gas inerte en el espacio com- -~
prendido entre el cuerpo de menor difmetro y el calzador,
9a3,- "SOPLETE DE SOLDADURA", segfin la anterior reivin-
dicacién caracterizado porque el agua que penetra refrigera -
la cavidad entre los cuerpos cilindriéos de mayor y menor dis

metro y es desalojada a través de una salida practicada en la

parte posterior del cuerpo de mayor_diémétro, mientras que el
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cia de e ésta otra pieza presenta un orificio transversal -
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gas inerte que ocupa el espacio entre calzador y cuerpo cilin
drico de menor didmetro sale al exterior por los pasajes del
mandril, en direccién a la zona abombada de la copa o bulbo,
'102,- "SOPLETE DE SOLDADURA", segfiy las anteriores rei
vindicaciones caracterizado porque'las conducciones de bronce
que incorporan el agua y el gas inerte al SQplefe, reciben di
chos flufdos de unas conducciones flexibles de la red, por in

£ermedio de un conjunto constitufdo por dos piezas, una alar-
gada con un abombamiento cénico en su extremo y éon su super-
ficle exterior roscada en las proximidades del abombamiento -~
cbnico, y otra una tuerca de apriete que desliza sobre la ci-
tada rosca en sentido de acercamiento al citado abombamiento,
de modo que la pieza que presenta el abombamiento cénico esta
atravesada en su interior por un orificio longitudinal,

 1la,~ "SOPLETE DE SOLDADURA", segfin la anterior reivin
dicacién caracterizado porque los tubos de bronce se introdu~
cen en el interior hueco de la pieza anterior quedando afian-

zadas allf, para que por el otro lado el tubo de material --
flexible abrace al abombamiento y sea asegurado por interme--
dio de la tuerca de apriete, |

122,~ "SOPLETE DB SOLDADURA", segfin las anteriores rei
vindicaciones caracterizado porque‘existe otra conduccién, -~
soldada al cuerpo cilindrico hueco o de mayor didmetro, con--
ducci&n que es de cobre y por la que sale al exterior el agua
de refrigeracién del soplete,

13a.- "SOPLETE DE SOLDADURAY, segln la anterior reivin
dicacién caracterizado porque ésta conduccidn de cobre se in-
troduce en el interior hueco de una pieza similar en cierto ~

modo. a la de conexidén de entrada de gas y agua, con la difere;

~——]
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por donde sale el agua al exterior,

l4a,~ "SOPLETE DE SOLDADURA", segfin la anterior reivin
dicacién caraéterizado porque éstalpieza presenta as{mismo =~
una zona abombada para que sea abrazada por un tubo de mate--

rial flexible qae queda asegurado mediante la provisién de la

‘lcorrespondiente tuerca, de forma que la posicidén del orificio

transversal corresponde a una zona abrazada por el tubo flexi
ble,
15a,~ "SOPLETE DE SOLDADURA", segfn las dos anteriores
reivindicaciénes caracterizado pordue la pieza de conexién -

presenta adem&s, adyacente a la zona del orificio transversal

|lotro espacio hueco longitudinal interiommente roscado y en el

cual se aloja el frente asImismo roscado de una pieza que in-
corpora un cable conductivo eléctricamente y debidamentg als-
lado, de menor diémetro que la tuberfa flexible en el inte- -
rior de la cual discurre, de modo que constituyen un espacio
hueco.entre ampbas a donde llega el agua que proviene del ori-
ficio transversal, proyecténdose al exterior,

169.- “SOPLETE DE SOLDADURAY, segfin las anteriores rei-
vindicaciones caracterizado porque las tres conducciones, a -
saber,'entrada de agua, entrada de gas y salida de agua van -
localizadas en el interior de un asa o agarradera, gue inclu=-
ye a las mismas, ‘

17a,~ “SOPLETE DE SOLDADURA", caracterizado porque op-
ciohalmente, el conjunto descrito, puede ser sustitufdo por -
un cuerpo conductivo @nico que incorpore en su interior un -
mandril hembra con su frente posterior cénico y con orificio
central el cual a su vez aloja en su interior roscado el man-

dril macho con los pasajes de salida de gas correspondientes,

188,~ "SOPLETE DE‘SOLDADURA“, segln la anterior reivin
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dicacidn caracterizado porque en éste caso el frente poste- -
rior del mandril macho est& conformado cénicamente y merced a

la rosca que dispone se aloja en el frente posterior cénico

del mandril hembra asegurando la varilla de tungsteno en el
;ugar deseado,

19a,~ "SOPLETE DE SOLDADURA", seg@n las anteriores rei
vindicaciones caracterizado porque-la corriente eléctrica es
6onectada al soplete, partiendo de un circuito que incluye el
cable conductivo, el tubo de cobre y el cuerpo dél soplete en
si.

| 20a,~ "SOPLETE DE SOLDADURA",

Todo ello tal y como queda descrito en la presente Me-
moria que consta de diecinueve hojas mecanografiadas por una
sola cara y acompafiada de los dibujos correspondientes,

Madrid, <6 FEB, 72
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