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El obJe£o de la presente solicitud de Modelo de
Utilidad, se refiere a un "molde péra soldadura de metales -
a alta temperatura", éuias caracteristicas de novedad le con
fieren la cualidad de aportar a la funcién a que se destina -
las siguientes ventajas:

a) Posibilita la unién de metales mediante solda-
dura a altas temperaturas en el interior del mismo.

b) La unidén de estos metales se efectia con abso
luta limpieza posibilitando una perfecta conexién electrica
pudiendo en el caso de cables realizarse posteriores encinta
dos sin mécanizaciones previase.

¢) Permite la unién de cables y metales en cual--
quiera lugar debido a que no precisa de elementos p;sados o -
apratosos.

_d) Posee una gran ligereza de peso y es muy mane-
Jable

e) Debido a las caracteristicas de la cdmara de -
soldadura pueden realizarse entre otras, uniones simples de -~
continuidad, uniones en T, cruz, paralelas, etc.

En el adjunto plano para facilidad de la descrip-
cién a titulo de ejemplo y sin caracter limitativo alguno, --

por lo tanto, se ha representado una forma preferida de reali

| zacién del modelo que se preconiza.

La figura 1 representa una vista en seccién dé al
zadé. N

La figura 2 representa una vista en alzado eﬁ la
qu; so aprecia mediante trazos discontinuos la parte inferior

La figura 3 representa un ejemplo de unién o em--
palme, sencillo., '

La figura U representa otro ejemplo de empalme en

[
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La figura 5 representa otro ejemplo de empalme --
paralelo.

La figura 6-representa otro ejemplo de empalme en
cruz.

Como puede apreciarse, el presente modelo se basa
esencialmente en un oclemento de conformacién paralelcpipedica
rectanguiar, realizado en algun material que séporte altas --
temperaturas como pudiera ser grafito u otro adecuado,lel -
cual constituye un molde (1). Dicho molde (1) se divide en --
dos cuerpos (2) y (3) al estar seccionado por un plano coin--
cidente con el eje longitudinal, permitiendo su apertura por
esta parte media, El cuerpo (2) posee una tapa (4) de confor
macién interior céncava que realiza su apertura mediante una
robusta bisagra (5), la cual permite el acceso de material al
interior del molde (1), una vez conformado mediante la yuxta-
posicién de las anteriores partes (2) y (3)e En su interior -
existe una cavidad (6) de conformacién sensiblemente tronco--
cénica invertida con la base menor en la parte inferior. comu
nicada con un canal o tobera (7), dispuesta vertic#lmente, y
que a su vez estd en comunicacién con una cédmara (8) en que -
se efectua la soldadura. Esta cémarg (8) posee una conformé-;
cién en T invertida, y de la misma parten unos canales (9) si
tua&os perpendiculares al anterior.canal (7)., loé cuales es--
tan comunicados con el exterior permitiendo la introduccién -
de los extremos de los metales a unif.

La fijacién de las partes (2) y (3) entre si, se
efoctua mediante introduccién de.unas guias'(10) de que .est&
dotada la parte (3) en unos orificios ciegos (11) existentes

por la cara interna de la parte (2). En el caso de estar rea-
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lizado este molde en grafito u otro materiai similar, para -~
evitar el deterioro de los citados orificios (11) debido a -
las repetidas introducciones y extracciones de las guias (10)
Ien dichos orificios pueden ser alojados unos casquillos pro--
tqctores. |
Mediante el presente molde (1) descrito =se pueden
efectuar.soldaduras de diversos metales, para eilo, se proce-
de a la adecuada colocacidén de los metales a unir en los cana
'les (9). Con el molde (1) confqrmado, esto es, manteniendo am

bas partes (2) y (3) unidas, se proceda a la carga del deposi

to (6) de algun cartucho o evase que se ajuste a las caracte-
risticas de este &eposito, siendo contenedor este cartucho.de
alguna mezcla de elementos que mediante su ignicién provoquen
una %eaccién en cadena, utilizando el proceso quimico formado
como energia de fusidén, Una vez cerrada la tapa (4) se proce-
de a la ignicién mediante polvo de algun prodidto, producien-
doee la reaccidén o proceso antes indicado y una vez alcanzada

una elevada temperatura se funde un disco que puede estar si-

tuado en el fondo del depésito (6) y la mezcla fundida pasa -
por el canal (7) a la cdmara de soldadura !en la que se reali
za la unidén de los metales en ella depositados.

Para evitar que en el proceso de preparacién una
de las dos partes (2) 6 (3) que componen el molde (1), puéda
caerse o deterlorarse al estar realizado.el mismo en un matg-
rial fragil a los impactos., dicho molde (1) posee unos orifi-
éios (12) en ambas partes que permiten la célocacién de algun
muelle (13), resorte o elemento que impida la total libera-~
cién de ambos,.

Durante el proceso de soldadura es fundamental --

la perfecta unién de ambas partes (2) y (3) para ello, y por

-3
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.en los citados orificios (12), constituyendo: ademas un asa -

|RATURA, caracterizado porque comnsiste en un elemento de reali

los orificios (12) se introduce una pinza de cierre o util -

Ue
adecuado de védstagos paralelos que permitan esta introdducién

para mancjo de este molde (1), el cual al efectuarse sn su in
terior un proceso de gran desprendimiento de calor,.que inclu
so pudiera alcanzar varios miles de grados, no es factible el
contacto directo con el mismo,

Este molde debido a la conformacién en T inverti-
da de la cédmara de soldadura (8) permite la soldadura de meta
les y cables mediante empalmes'sencillos como los indicados -
en la figura 3, derivaciones en T, (fig. 4), derivaciones en
cruz, representados en la figura 6, o empalmes paralelos como
los indicados en la figura 5 ademas de otras posibilidades, -
sin mas que variar la conformacién de los canales (9) o aumen
tar el nimero de estos,

Este modelo es realizable en cualesquiera tamaios
y materiales adecuados, siendo susceptibBle de toda clase de
modificaciones de detalle en tanto que estas no alteraren su
fundamento. |

-t= NOTA -:-

Los puntos de invencién propios y nuevos que son -
objeto de la presente solilcitud de Modelo de Utilidad en Espa
fia, . por veinte afos, son los siguientes:

REIVINDICACIONES

12) MOLDE PARA SOLDADURA DE METALES A ALTA TEMPE-

zacién preferentemente en grafito o algun otro material que -
soporte altas températuras en su interior sin experimentar de
formaciones, el cual pudiera poseer una conformacién paralele

pipedica rectangular permitiendo su apertura mediante separa

R
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cién o divisién en dos cuerpos por la parte media'iongitudi--
nal del mismo., Uno de los dos cuerpos‘o partes en que se.'divi
de este elemento, posee una tapa cﬁya seccidén de la misma --
coincide con la del citado elémentq estando dicha tapa suje-
ta a la pérte o cuerpo indicado mediante una fuerte bisagra -
Y posceyendo dicha tapa en su cara interna una qquedad que pue
de ser semicircular,

22) MOLDE PARA SOLDADURA DE METALES A ALTA TEMPE

RATURA, segin reivindicacién anterior, caracterizado porque -

dicho elemento es hueco, presentando un deposito cuya confor
macién del mismo pudiera ser troncoconica invertida, realiza
do mediante mecanizado de ambas partes, ias cuales al ;ser --
Yuxtapusstas y unidas coforman el deposito al igual que un -
canal descendente o tobera dispuesta en el eje longitudinal -
que pone en comunicacidén a este deposito con una cdmara en la
que se efectua la unién por soldadura y que es de mayores di.-
mensiones que la referida tobera, teniendo unos canéles que -
permiten desde el exterior la introduccién y posicionado de -
los extremos de los metales a soldar, Tanto estos canales co-
municados con el exterior como la cdmara de soldadura estan -
mécanizados'en ambas piezas o partes que constituyen el ele.-~
mento molde, quedando en cada unavdé estas pizas uwna seccién
del circuito intern&.

32) MOLDE PARA SOLDADURA DE METALES A ALTA TEMPE-
RATURA, segin reivindicaciones anteriores, caracterizado,p§r~
que debide a la conformacién de la cédmara dé soldadura que pu
diera ser a modo de T, invertida, al introducir dos extremos
de metales o cables por los canales opuestos que posee, per--
mite a ambos su empalme mediante soldadura, pudiendo ademas, -

constituir uniones o derivaciones en T Y en cruz principalmen

—
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te, asl como cables y metales paralélos entre si.’

4e) MOLDE PARA SOLDADURA DE METALES A ALTA TEMPE
RATURA, segin reivindicaciones anteriores, porqﬁé la unién
de los cuerpos que confornian el molde o elemento pgrmite rea-
lizarse madiante introduccién de unas guias que presenta uno

de los cuerpos en su cara interna, en unos orificios ciegos

de que esta dotado el otro cuerpo pudiendo ademas estar recu-

biertos estos orificios de algun casquillo. Dicha unién pue-
de ser mantenida mediante la introduccién de unos vastagos co
rrespoﬁdientes a un util o pinza; en unos orificios que pre-
sentan ambos cuerpos actuando ademas dicho Gtil de asa para
este molde, Durante las operaciones previas a la soldadura -~
ambos cuerpos separados pueden'estar enlazados mediante un -
muelle o resorte, impidiendo su total liberacién,

52) MOLDE PARA SOLDADURA DE METALES A ALTA TEMPE-
RATURA,

Tai y como se ih descrito en la memoria que ante-
cede y para los fines que en ella se han especificado.

Consta la presente memdr;é descriptiva de seis ho

Jas egscritas a mdquina por una sola

<y
Y)

Madrid, 3\|de Jjulio de/1.976




HOLG UNICH

§.4

KLK

ELECTRO nRAVERLIALES

— M

O //%9

\
A A1 L1 Y47,
||

\ N

W\\N&V , //y/w\ﬁ i)




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



