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ME-ÍORIA DESCRIPTIVA 
para so lic ita r

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N
e m

E S P A Ñ A  
por DIEZ anos

por "PROCEDERIENTO DE FA3RICACICN DE BODA­

LLAS PARA GASES A PRESION"
A nombre de:

MANUFACTURAS RETRUCAS MADRILEÑAS, s . A-, 

entidad de nacionalidad española, 

domiciliada en:

MADRID, Teniente Coronel Noreíía, 26

El objeto de la  presente solicitud de patente 

de introducción, se refiere a un procedimiento de fabri­

cación de botellas para gases a presión, no conocido ni 

divulgado en España, pero s í  u tilizado en Francia, pais 

del que proviene la  fuente de información consistente
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en datos aportados por la  entidad "Etablissement F̂ UT/ENTP- 

GIRELT".

Este procedimiento tiende a conseguir de manera - 

rápida, f á c i l  de ejecutar y económica botellas o envases 

para gases a presión, especialmente hidrocarburos y con­

cretamente butano, de absoluta seguridad, sin poros, fisu ­

ras ni escapes posibles.

El procedimiento consiste en esencia en presen­

tar dos medios cuerpos cilindricos con fondo ovalado, obte­

nidos por estampado en chapa de acero, uño de lo s cuales 

presenta inoremento de diámetro en su borde para determi­

nar enchufe en la  otra mitad, realizándose la  unión por 

soldadura mediante un anillo da material de aportación 

que se sitda en la  unión, siendo este  anillo de matapial 

fusible a más baja temperatura que la  chapa, con lo que, 

con adición de un fundente, se puede introducir en un hor­

no caldeado a unos 1.1803 C. con lo  que el anillo se fun­

de y produce una soldadura integral continua.

Como fundente se emplea preferentemente una mez­

cla de tetraborato sódioo con ácido bórico fundidos, aun­

que tambián puede emplearse esta mezcla en solución, en 

cuyo caso se ámpragna cuidadosamente la s  superficies a 

soldar evitando que queden puntos sin cubrir.

El anillo de material de aportación se empleará 

en forma de redondo, chapa y granulado y se compondrá de

Cobre electro lítico  (99'9 % Cu.)

Cobre dexosidado (99'9 % Cu. ; o'o27 %P.)

Latón 60 /  40 (6o % Cu. ; 40 % ZR.)

Latón naval (6o %Cu. ; o '75 sn. ; 39'25 zn.)

Para la  fusión puede emplearse
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a.- soplete

b . - horno

c . - caldeo por inducción

d. - inmersión en baño de sa les o metálico

e . - calaitamiento por resistencia

f .  - arco eléctrico

g . - empleo de material de. aportación fundido 

preferentemente se empleará el procedimiento de

rehira y equipo auxiliar para mantener una atmósfera re-* 

dictora o protectora.

La temperatura indicada es para cuando se u t i l i ­

za oobre, s i  se emplean materiales de más bajo punto de

el adjunto plano se ha representado una bote-

11a, en sección, obtenida por e l procedimiento de que se 
trata.

Se aprecian los dos semicuerpos (1) y (8) uni-

dos por solapado y por dotación del anillo (3) de mate­

r ia l  de aportación, ta l como se ha descrito.

Una vez terminada la  soldadura se añaden la  

base (4), la s  asas (5) y (6) y la  boca de carga (7).

Descrito suficientemente el objeto de la  pre­

sente solicitud , a s i  como la  manera de realizarlo  p rácti­

camente, debe hacerse oonstar que es susceptible de cua­

lesquiera modificaciones de detalle que no alteren su fun­

damento.

- N 0 T ^
Los puntos de invención no propia, ni nueva, 

pero no establecida ni practicada en B3paKa, que se pro­

fusión por horno que tendrá control automático de tempe-.

fusión, la  temperatura será menor.
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sentan para quo sean objeto de esta patente de introducción, 

en España, por diez aRos, son lo s siguientes;

la ,-  procedimiento de fabricación de botellas 

para gases a presión, caracterizado por que se estampa la  

botella en dos mitades complementarias constitutivas de 

cuerpos huecos, de revolución, presentando urna de estas 

mitades un aumento periférico de diámetro en su boca me­

diante los cuales enchufa en la  otra mitad, realizándose 

la  unión mediante un anillo  de material de aportación cons­

tituido por

Cobre electro lítico  (99'9 % de Cu,)

Cobre dexosidado (99 '9 % Cu.; 0'027 % p .)

Latón 6o/3=0 (6o % Cu.; 40 % Zn.)

Latón naval (60 % Cu.; 0'75 % sn .; 39'25 % gn.) 

después de colocar e l cualse introduce el envase en un hor­

no elevando la  temperatura hasta 1.1203 C. por caldeo eléc­

trico , combustible sólido, líquido o gaseoso y manteniéndo­

la  hasta to ta l fusión del anillo de material de aportación 

tras de lo  que se extrae, deja enfriar y se dota de asas 

y boca de carga.

2 s,-  procedimiento de fabricación de botellas 

para gases a presión, caracterizado por que para la  fu­

sión se u tiliz a  fundente oompuesto tetraborato sódico fun­

dido mezclado con ácido bórico.

33.- procedimiento de fabricación de botellas 

para gases a presión, caracterizado por e l empleo del fun­

dente en solución, con e l que se pintan la s  superficies a 

soldar, perfectamente ajustadas, teniendo cuidado de que 

no queden puntos sin cubrir.

43.- Procedimiento de fabricación de botellas
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Para gases a presido, caracterizado por que e l  material 

de aportacidn se emplea en redondo, chapa y granulado.

8 8 ,-  "pmCEDRllíKIT.O DE FABRICACION DE BOTELLAS 

PARA GASAS A PRESION".

100 Tal y cano se ha descrito en la  memoria que an-

tecede, representado an e l dibujo que se acompaña y para 

lo s fines que se han especificado.

Consta la  presenta memoria descriptiva de cuatro 

hojas escritas a máquina por una sola oara.

M adrid, 11 da Ju n io  de 1960
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M. M.M. S . A . Hoja única
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