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MODEULO DE UTILIDAD

por VEINTE afios

solicitado en Espafia a favor de LA SOUDURE ELECTRIQUE
AUTOGENE, PROCEDES ARCOS S.A., de nacionalidad belga, domici
liada en Rue des Deux Gares 58-62, B-1070 Bruxelles, Bélgi-
ca, por "Disposicién de empalme", con prioridad de la solici

tud norteamericana 657.325 de fecha 11 Febrero 1976, = - - =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a la formacién de prominen
cias (por ejemplo boquillas y empalmes) sobre espesores rela
tivamente importantes de metales, por medio de la técnica de

soldadura bajo escoria electroconductorae. = = = = = = = - -

En la construccién metdlica, cuando el elemento
construido presenta boquillas u otfos resaltes necesarios Pa
ra la adaptacién de tubos u otros elementos postizos a depé~
sitos bajo presién, estas bogquillas se sueldan normalmente
por fusién en la superficie, penetrando la soldadura a la
vez en el metal de base y en la boquilla y formando una jun-

ta entre la boquilla y el metal de bages = = = = = = = = =« =

Pars soldaduras de gran espesor, este procedimien-
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to es caro, particularmente cuando se exigen juntas qué no

presenten defecto alguno a‘la radiografiae = -« = = = = = = =

En la patente norteamericana 3.550.259 de J.W.

Smith, titulada “"Fabricacién de_prominéncias y de boquillas
por la técnica de las toberas Electroslag consumibles", se
muestran boquillas formadas en la superficie exterior.de tu-
bos gruesos por colada bajo escoria electroconductora (pro-
cedimiento conocido con la denominaciéh."Electrbslag"). Esta
patente presenta la formacién de promiheneias y de boquillas
sobre soportes metéliéos, tales como tubos, por depésito me-
t4lico en soldadura bajo escoria electroconductora, de tél
forma que se constituye una junta entre el metal de la cola-
da Electroslag, que comprende la prominencia o la boquilla,

y el del metal de base del 80pOrtes = = = = = = = = -——-

El método descrito en esta patente produce una jﬁg
ta totalmente localizada entre la superficie superior del tu
bo y la boquilla o empalme, es decir que se trata exclusiva-
mente de una junta superficial. Se ha recqnocido que tales
juntas superficiales no Quedan bien integradas metalﬁfgica—
mente y tienen cierta tendeﬁcia a fisurarse, 1o que es evi-

dentemente indeseable, — = = = = = = = = = = = = = - - - - -

Ademds, es pricticamente imposible, por medio del
método descrito en esta patente, producir una unién metalir-
gica en toda la eeccién e inclﬁso wn cordén que .esté anclado
en el metal de base de forma que satisfaga las condiciones

que impone la ingenierfas = = = = = - = = « ~ -————— = -
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La presente invencién se refiere a un método mejo-
rado de formacién de una prominencia, por ejemplo una boqui-
1la, sobre una superficie metélica de base por medio del pro
cedimiento de aoldadura bajo-escoria electroconductora, de
modo tal que gxista un enlace metaldrgico completo entre la
prominencia y el metal de base, enlace.que no presente ten-
dencia a la fisuracién en la junta entre la prominencia y el

metal de DaBe. = = = = = = = = = © - = - ... -- .- - -~

Esta invencién se refiere igualmente a una promi-
nencia o empalme mejorado, obtenido por medio de soldadura
bajo escoria electroconductora, y es éste el aspecto reivin-

dicado en la presente. = =« = = = = = = - - - - - - _—————

El procedimiento segin la invencién es un perfec-
cionamiento en los procedimientos en los cuales se fija una
prominencia metéliéa sobre un metal de base pérforado ﬁor un
orificio, por medio de éoldédura depositada por soldeo baj§
escoria electroconductora; el perfeccionamiento consiste eh
que, antes de iniciar el depésito de metal, dicho orificio se
1lena de metal por soldeo bajo escoria electroconductora y
fusién de 1los bordes del metal de base que circunsciiben el
orificio por medio del calor engendrado-por este soldeo; el
metal fundido se enfrfa luego de forma que se integre al me-

tal de base en la zona del Orificice = = = = = = = = = = = =

En una forma preferida, el orificio perfora comple
tamente el espesor de la base; el enlace entre el metal depo

sitado por Electroslag y el metal de base se extiende por’tg
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do el espesor del metal de base y establece una junte meta-
lirgica firme y extendida entre el metal muy puro depositado

por Electroslag y el metal de baSEs = = = = = = = = = = = =

La utilizacién de la presente invencién elimina o
reduce rigurosamente las posibilidades de fisura laminar en
el metal de base 0 el desprendimiento entre el metal de ba-

se y la prominencia. = = = = = = = =« @« @ . = . o o == o =-

La prominencia puede luego perforarse de modo que
se forme un mandrilado central précticamente sin gque la bro-
ca tenga tendencia a desviarse o a desplazarse durante la

perforacién de la boquilla, = = = = = = = = =« = « = = = =

Siempre que el acero. laminado, que tiene imperfec¥
ciones de tipo laminar, se somete a esfuerzos perpendicula-
res & las laminillas, aparecen fisuras; la presente inven-—
cién debe su ventaja al cardcter particular de la soldadura
bajo escoria eiectrOconductora‘en la cual los rechupes son
paralelos a las laminillas y tienen poca tendencia a provo=-

car desgarraduras andlogas. — — = = = = = = = = = = = = - =

Siendo el depésito del metal de la prominencia por
Electroslag uniforme y puro, se obsefvarﬁ que el enlace en-
tre el metal depositado por Electroslag y el metal de base
se extiende por toda la profundidad de la Jjunta, de tal for-
ma que la prominencia queda efiéazmeﬂte intggrada al metal

de base en t0do Su €8pPESOrs = = = = = = = = = = = ~ ~ = - -

As{ pues, en la formacién de boquillas y similares
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en tubos u otros cuerpos andlogos, la invencién presenta
grandes ventajas tanto en el procedimiénto de ejecucién como

en el ensamblado entre la prominencia y el tubo obtenido.: -

En este Ultimo, tiene todas las ventajas del enla-
ce 6ptimo entre el nuevo metal aportado y el metal del tubo.
Ello implica: nivel poco elevado-de inclusiocnes no metdli--
cas, uniformidad estructural'incluso eﬂ"1os‘aceros'aleados,”
aumento de la resistencia a las tensioﬁes en el metal.de la
prominencia y ductilidad més elevada éﬁ las secciones longi-

tudinales y transversales., = = = = = .- - - --

El procedimiento -Electroslag proporciona un metal

de alta calidad a partir de una gran variedad de aleaciones.

Ia figura 1 es una vista en perspectiva de un ele-
mento de tubo en el cual se ha adaptado una prominencia se-

La figura 2 es una seccién transversal del tubo
que muestra un estadio intermedio en la formacién de la pro-

minencia segin la invencifn, — = = = = = = = = = = - = = ~ -

La figura 3 es una vista eh élzado de un tubo pro-
visto de una forma particular de promihencia segin la inven-

cién, representada en seccién parcial, = = = = = = = = = « ~

La figura 4 es un fragmento de seccién longitudi-
nal en el tubo de la figura 3 que muestra el molde utilizado

para la realizacién de la prominencia de esta figura. - - -
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La figura 5 es la'perspectivg,‘vista desde abajo,
de un molde que puede ser utilizado para la realizacién de

La figura 6 es. la ampliacién de un elemento de seg

cién de una prominencia tal como la de la figura 1. = = = =

La figura 1A es una vista de wna realizacién posi-

ble de la prominencia sobre una plancha,'en vez de un tubo;

Ia figura 1 muestra un elemento de tubo 10 provis-
to de una prominencia 11 perforada por un orificio 20, la
cual prominencia estd soldada sobre el tubo segim el procedi

miento de la invencién, = — ~ = = - m e m— - -

.Oon‘respecto a la prominencig 11 ¥ con referencia
a la figura 2, se perfora en el tubo_10 ﬁn orificio cénico,
Bajo el orificio 12, se coloca unawqubgtg 14 de iniciacién,
realizada de cobre u otro material adecuado y curvada en su

base de forma que se adapte a la superficie superior del tu-

la figura 5 muestra la superficie inferior curvada
16 del molde 15 que puede estar paitidq comb sé indica en 17
¥y que estd provisto de conducciones,JS_para la inyeccién y -
la evacuacién de agua de refrigeracid#;del metal formaﬁo en

el Molde 15, = = = = = = == = = = = = - —_———-———-—-—

El metal fundido se produce.en el molde 15 porvsoL

dadura Electroslag. E1 metal fundido sq obtiene inicialmente

. oo
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en la cubeta 14 de iniciacibn y progresa luego hacia arriba
llenando el orificio 12. Al hacerlo, el'metal se funde al me
tal de base del tubo 10 (para llamar ié atencién, el orifi~

cio 12 no se ha rayado en la figura 2)e = = = = = = = = = =

Desde luego, por llenarse el orificio 12. con metal
a medida que prosigue el procedimiento Electroslag, el proce
dimiento depositard metal debajo y encima de dicho orificio

en la realizacidén representada en la figura 2. — = = =« = - =

El metal fundido del orificio 12 comprende metal
de la pared del tubo que le circunscribe puesto que este me-

tal‘se funde por medio del procedimien?o de soldadura. - - -

Cuando se enfria el metal, se forma una zona de fu
8ién cénica 13 como se representa en la figura 2. La soldadu
ra Electroslag se prosigue hasta que ei molde 15 esté lleno
de metal depositado por Electroslag; cuando éste estd enfrig
do, puede perforarse un orificio 20 eﬂ;la prominencia 11 pa-

ra convertirla en boquilla,. = = = = = = = - - = - - - - - -

La figura 3 muestra una boquilla 11% con orificio
20" realizada por el procedlmlento Electroslag. La figura 4
muestra el molde que puede utilizarse - para formar la abertur

Inicialmente se perfora un dfificio cbnico 12 en
la base 10*'. Se coloca un molde amovzble 14 de 1n101acldn

bajo el orificio 12' y se coloca un molde 15¢ refrlgerado

7
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por agua encima del orificio 12'. Ia cavidad del molde 15'
gse provee de un macho 22 refrigerado por agua y seccionado
en 23. El metal fundido producido por soldadurd Electroslag
en la abertura 12' y la cavidad del molde 15% se desarrolla

alrededor del macho 22, = = =~ = = = = = = = = = = = = = = =

Al refrigerarse el metal funéido se forma una zona
cénica 13' de metal en fusién. Cuando el metal fundido estd
suficientemente enfriado se retira el macho 22 de la cavidad

del molde 150 m e = e m e m e e — - m .- - - -

Eventualmente, el macho puede ser de una sola pie-
za, ligeramente ajustada al cono para facilitar la extrac—

cién.-———- ————— ———--—-——--—---.--

De esta forma, se realiza simultdneamente el orifi
cio 20' (indicado en la figura 3) durante el procedimiento

Electroslag,. — = = = = = = = = = = = = = ~ -—— - = - - - -

La figura 6 es una seccién de una aleacién de NiCr
segin el eje central de una promin;hcia 11 en su'junta cdn _
el tubo 10; esta seccién muestira la'mﬁéroestructura de la
prominencia 11 que tiene un perfil 13 de fusién como se indi

Las dendritas 24 se acumulaﬁécbmo se ha indicado.
Es visible que la direccién general dé?éus estructuras es pa
ralela al eje de simetrfa de la prominencia, siendo el metal

de éata de igual naturaleza que el dei%tubo. - - ~ -n- - - -
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Las dendritas, formadas en esta direccién, aumentan

la resistencia estructural en la direccién de la carga. - -

Segin la invencién, la prominencia se forma in si-
tu y el metal se deposite por Electroslag a través del tubo,

se suelda y se integra a las paredes'de éste, = = = = = = =

La expresién "soldadura Electroslag" utilizada
aqul se refiere a un procedimiento bien conocido de soldadu-
ra. Se trata de un procedimiento que se inicia en frio y que
se ceba por medio del establecimiento de un arco eléctrico
en el extremo de un electrodo. Sin embérgo, cuando el espe-
sor de la capa de escoria en fusién es suficiente, se apaga
el arco y la corriente pasa del electrodo, que estd sumergi-
do en la escoria fundida, al metal de base a través de la es

corig fundida electroconductorg.s = = = = = = = = = = = = = -

La escoria se mantiene en estado de fusifn y el
electrodo se funde aumentando as{ el depbésito de metal fundi
do por medio del calor engendrado por la resistencia que la

escoria fundida opone & la corriente. = = = = = = = = = = =

Cuando se cuela una prominen&ia segin la presente
invencidn, el metal fundido del orificio perfora&o en el me-~.
tal de base comprende metal dei electrpdo pero también metal
de la superficie de la pieza contigua_él orificio, estando
llevada igualmente esta superficie a la fusién por el calor

engendrados = = = = = = = = - - .- - - - - .- - - - - - - -

Se observard que, cuando el metal de la zona del

<
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orificio se enfrfa, se obtiene un enlace metaldrgico entre
el metal depositado por el electrodo y el de la‘pieza en la
zona del orificio. Pueden utilizarse varios métodos de la
técnica de soldadura Electroslag pafa formar una prominencia
Se segin la presente invencién. Por ejemploé la prominencia pue
de ejecutarse por medio del procedimiento Electroslag conven
cional, en el cual el metal de un electrodo consumible se
funde bajo escoria electroconductora por medio del calor de
la corriente de soldadura o también por medio del ﬁétodo en
10. el cual el electrodo se coloca por medio de un tubo de guia-
do fusible, fuente auxiliar de metal Eiectros;ag, que Se con

sume bajo el'efecto de la corriente de soldadura. — = - — -

La prominencia puede obtenerse finalmehté por me-
dio de electrodos-flejes consumibles o de electrodos tubula-

15. res forrados. = P PR

La expresién "metal depositado por Electfoslag",'
cuando se utiliza en la presente, se refiere tanto al metal
depositado por un electrodo como al de wn tubo guiahilo con-

sumible fundido por Electroslag: = = = == == = =w=wc = = -

20, La prominéncia obtenida segin la presente inven-—
cién sobresale de la superficie del metal de bése y puede te

ner cualquier forma adecuada a la funcién a que se le desti-

na. ————— --—-—-——-—--—--—-—-—--——

Por ejemplo, segin el procedimiento de .la presente

25. invencién pueden proporcionarse boquil}ae, empalmes ¥y similg

e
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-1 ~-

res.---——-——————---——-—--———-————

Debe sobreentenderse que la prominencia no es un

"recargado de soldadura" (expresién cominmente utilizada pa~-

ra describir una aportacidén de metal en exceso con respecto

al espesor de la pieza de base) ni un cordén de soldadura

Electroslag para unir dos piezas metdlicas. - = = = = - - -

Se deposita con el objetivo de construir, en una
pieza metdlica, un elemento prominente con fines funcionales,
por ejemplo para ser convertido en boquilla, tobera o tubo,

perforéndolo de una a otra partes = = = = = = = = = = = — =

En comparacién con el estado de la técnica que exis
te en el campo del recargado por soldadura Electroslag, la
presente invencién presenta ventajas pérticularmente_notorias
cuando se trata de formar prominencia sobre una supefficie'
curvada, por ejemplo la superficie.convexa de un tubo como

el descrito en detalle anteriormente. = = = = = = = = « = =

En los métodos anteriores a la presénte ihvencién,
la formacién de la prominencia en la éuperficie curﬁada de
los tubos aumentaba la tendencia 'a las fisuras en la junta
entre la prominencia y la superficie del tubo, lo que suce-

dfa igualmente cuando se trataba de superficies planas., - -

Las tendencias a la sepaiacidn»entre le prominencia

y la superficie de base son especialmehte-importantes en la

periferia de la prominencia; en los métodos anteriores sélo
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pueden superarse por medio de operaciones complementarias-in
dependientes de arrancado mecdnico de metal no fundido y de—

pésito de metal por soldadura convencionale = = = = = = = =

Enlazando metalirgicamente la prominencis y la pa-
red del tubo que define el orificio que se practica segin la
presente invencién se elude totalmente éste problema y se
llega a depositar una masa de soldadura que es totalmente sa
tisfactoria, lo que no era posible en el estado anterior de

la téCNiCAe = = = = = = = = = = " - .- _- o, —-————-—-—

Se entiende igualmente que la presente invencién
es también ventajosa para la formacifén de prominencias sobre
otros tipos de superficies, por‘ejemplo'superficies planas,

En general, la prominencia se forma en piezas metd
licas relativamente gruesas, es decir sobre una base de espe
sor suficiente para resistir la fusién:considerable engendra

da por la soldadura Electroslag. — = = = = = = =~ = = = = = =

El substrato de base tendrd tipicamente un espesor
de por lo menos 3/4 de pulgada aproximadamente (aprox., 19
mm). Si se emplearan substratos met4licos més delgados, se-
ria necesario tomar precauciones para asegurar una refrigera
cién suficiente a fin.de limitar la fuéidn, lo que es necesg

rio para asegurar la soldadura de la prominencia al‘metal de

baSEs = = = = = = = = = = - - - -~ - .- .- .------

La superficie del orificio en el metal de base pue

e
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de ser, indiferentemente, igual, superiOr o inferior a la de
la seccién horizontal de la base de la prominencia, es decir

de la superficie de contacto de ésta con el metal de base. —

Sin embargo es preferible qug sea'menor puesto que,

5e ' en este caso, se forma un cordén de soidadura liso en la pe-
riferia de la prominencia cuando el caior del metal colado .

funde la porcién de metal de»base que ég extiende por el ex—

terior del orificio y debajo del moldef(véase por ejemplo la

figura 4, referencia numérica 12} y 13?). - e o a ww w

10. Se observard que las figurasia ¥ 4 muestran el em-
pleo de un orificio cénico en la paredfdelvtubo, orificio cu
yo didmetro disminuye hacia el‘interior del tubo; esta‘disﬁg
sicién presenta cieftas ventajas. Por'djemplo, la superficie
de la zona que puede ser afectada térmibamehte por la fusi&n

15. Electroslag es mds grande que en wn orificio de pared verti-

cal lo que refuerza la resistencia de la junta, = = = = - -

Por otra parte; la utilizaci@p del orificio forma= -
do en cono hacia abajo es particularmeﬁ}e ventajosa cuando
se desea que la superficie de contactoiﬁe la prominencia sea

20. relativamente ancha donde debe formarse la masa de soldadura.

A t{tulo explicativo, se obséfvaré que cuando la su

perficie de contacto de entre la promiﬁencia Yy el tubo es re

lativamente grande y en el caso del orffiéio cilfndrico, el

volumen en el cual debe producirse inicialmente la fusién
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25. Electroslag del metal es tan importantéigue esta fusién no
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puede lograrse por insuficiencia de aportacién de calbi. El
empleo de un orificio formado en cono hacia abajo evita este
problema de calor puesto que éste estid: primero limitado en-
un espacio md4s estrecho, del recinto pgriférico puede ser
fundido y el procedimiento Electroslag:progresarluego hacia
arriba con un gradiente de calor suficigﬁte para fundir la "~
superficie de la pared en toda su altufa, comprendiendo has-

ta la superficie de contacto ensanchadéa - == .-

Las realizaciones de la inveacidn ilustradas. por.
los planos presentan substratos metélicos (tubos o planchas)
perforados de una a otra parte. En ciertas apllcaciqnes, la
prominencia puede ser formada y flaada;metalﬁrglcamente al

ubstratd utilizando una cavidad que né afecte més que;par—
cialmente el espesor del metal de base. Estas cav1dades de-
ben tener sin embargo una profundldad suficiente para que el
enlace metalirgico a lo largo de sus paredes pueda tener w
asiento conveniente. El substrato debe ser evidentemente lo

suficiente grueso para elloe. = = = = ='= = = = = = = = = = ~

Cuando se utilizan tales cavidades, se recomienda
formarlas en cono de base circular inferior de didmetro rela

tivamente pequefio, = = = - = = ~ = = ;= - - - - ---—-——-

Pueden presentarse zonas de. fu816n lncompletas en-
tre las paredes del orlficio Y el metal deposltado por Elec-'
troslag, en la base de la cavidad (al, iniclo del proceso de
soldadura y antes de que se establezcan las cqndlciones Elec

troslag estables, podria suceder que el calor, dlsponible no
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fuera suficiente para fundir la pared &el‘orificio). Estas
zonas pueden eliminarse cuando se'perfdra la prominencia pa-
ra formar una boquilla. En esta aplicééidn'de la invencién,
puede ser suficiente refrigerar las paredes laterales del

molde y no las de la placa de iniciacién 14 == = = --——

Aunque la perforacldn en el metal de base pueda te
ner cualquier forma, se admite que lo més simple sea prever
perforaciones de secciones circulares decrecientes hacia aba

jo, de modo que formen Un CONOs = = = = = = = = = = = = = =

La cavidad del molde en la qﬁé se cuela la promi-
nencia puede ser igﬁalmente de formas y de dimensiones cua-
lesquiera de modo que se obtenga una piominencia de perfil

determinado y una masa de soldadura adhhoc. - = -

la presente invencién puede utilizarse para formar
prominencias de metales o de aieacianeé'varias sobre substré
tos de metales o de ‘aleaciones 1gualmente dlversos. Por eJem
plo, pueden utilizarse metales tales como el acero, cobre Yy

aleaciones de cobre o de anuel, 1ncluyendo los cupronique-

En résumen, la utilizacién dé 1a presente invén;
cién permite depositar, por Electroslag, una prominencia me-
t4lica sobre un substrato metdlico, de tal manera que puedan
formarse juntas metaldrgicas internas que afecten considera-
bles superficies, entre el metal de aportacidn y el metal de
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Resulta de ello una estructufa de junta mejoreda,
metaldirgicamente sana y reslstente a la flsuracldn. Este re=-

sultado puede obtenerse de forma relativamente simple y sin
complicaciones. = - I ﬁ;- - - e = = - -
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Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para

Espafia, sus territorios y plazas de sqﬁerénia, las éiguien-

teS: = = = = = = T

REIVINDICACIONES

W
B

1.~ Disposicién de empalme, para cqnstltulr una
pieza metdlica provista de promlnencla, tal como una boqui—
lla, caracterigada porque incluye metal de‘base, perforado
por un orificio circunscrito por dichofmetal, y metal deposi
tado por soldadura bajovescofia electrbéonductora en dicho
orificio y que sale de la superficie del metal de base de mo
do que forme una prominencia en lé misﬁé, estando fusionados '
metalirgicamente el metal depositado en el orificio y.el de..
las paredes contiguas y aleados por refrigeracién en la zona

que queda préxima a dicho OrificiOe. = = = = = = = = = = = =

2.~ Disposicién segin la reivindicacién 1, caracte
rizada porque el orificio est4 perforado por todo el espesor

del metal de bases = = — = = = = = = = = = = = = = = = =« =

3.- Disposicién segin la reivindicacién 2, caracte
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rizada porque el metal depositado por soldadura bajo escoria’

electroconductora presenta dendrltas cristallnas orientadas -

I

S

sensiblemente de forma perpendicular g la superficle del

substrato met4lico de base. — = = = = = = = = = = = = = = «

4,~ Disposicién segin la reiVindicaci6n 2, caracte
rizada porque el substrato met4lico es la superficie convexa

de-una pared de tubOe = = = = = = = = = = = = " o - - - -~

5.~ Disposicién segin la relvindlcaclén 2, caracte
rizada porque dicho orificio es de seccién clrcular y esté per

filado en tronco de cono, con el vértlce hacia abajo, = = -

6om Dlsposiclén segin la re1v1ndicac16n 2, caracte
rizada porque el metal depositado esté perforado de una a otra

parte por medio de una abertura axlal.;- - - o - -

7.— Disposicién segin la reivindicacién 1, caracte
rizada porque la prominencia presenta una masa de soldadura
bajo escoria electroconductora, fundida y aleada metaldrgica

mente al metal de base, = ~ = = = = = = = - - = = = = = =

8o Disposicidn de empalme, para constituir una
pieza metdlica provista de prominencia, tal como una bogqui-
lla, caracterizada porque incluye un substrato metélico.pro-‘
visto de una prominencia soldada por dépdsito de metal bajo
escoria electroconductora, estando unido dicho metal metaldr
gicamente al metal de base en su superficie de contacto con

éste y a 1o largo de una superficie periférica incluida en

NAASARES OO OOt e, N T > 3 o
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9.~ Disposicién segin la reivindicacién 7, caracte
rizada porque dicha superficie periférica incluida se extieg'

de por todo el espesor del substrato de base, = = = — = = =

5. 10.— Disposicién segln la reivindicacién 8; carac-
terizada porque la prominencia presenta una masa de metal de
positado por soldadura bajo escoria electroconductora fundi=-
do y aleado a la superficie del substrato de base del que

emerge la ProMinencif,. = — = = = = = = = = = = = = = = = = =

10. 11,~ "DISPOSICION DE EMPALME", = = = = = = = = = =

Todo.ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de dieciocho hojas, foliadas y

mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una lémina

de dibujos que la ilustra. . . i

maf.
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AUTOGENE, PROCEDES ARCOS S, A,

LA SOUDURE ELECTRIQUE
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