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MEKORIA DESCRIDPIIVA |
5 UFA PATENTE DE INVENCION POR VEINRTE AKOS EN LBSPARA A PAVOR
DE DON FILS FARPENSSON, DE NACIONALIDAD SUECA, RESIIENTE ER
BARCEILONA, Av. Vallvidrdrs 69 »
' so0obre: ‘
PROCEDILILFTO IF SOLDADURA FARA EIPALNES TUBULARES.
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la presente solicitud tzene por objete ga”antizar el derecho
a la fabricaciGn vy explotacién en exclusiva sobre wun procedinien-
to de soldadure para empalmes tubulares, mediante el ocual se con-

giguen el resultado industrial nueve y desconocide en ESpaﬁa de

empalmar por soldadura todos los enlaces tubulares que requiere

le moderna construceidn, efectfdndoles eﬁ el migmo lugar y momen~

to de le instalacién. .

Ta particularidad uds acuseda del procedimiento, es la de la
preparacién previa deipiézas empelmadoras, de cualquier forma, las:
cuales son porfaaqras en su propias pered y superficié interns de
una banda circular concéntrica integrada por un material metdlico
conductor, que es preferentemente una aleacién de cobalto y esta~

fio, el cual en contacto con un elemento tremsmisor de energfe tér-

‘mica, eleva en breves segundos su temperatura hasta fundir y fusio-

nar en una sola zona de masa comin al material pldstico de que es-

+én elaborados el mangulto y el tubo o cafierfa.

La energia térnica empleada parz alcanzar la temperatura pre- -
01sa, puede ser una corriente eléctrlca superior a seis voltloa,
izmel que el uso directo de una llema ﬁe soplete aplicade & los
elementos intermedios existentes a tal fin. _

El procedimiehto tiene como caracteristica esencial la incor-.
poracidn a la mass componente del manguito envolvente, de un aro
metélico (doble o sencillo) que pasa a formar parte integrante del
mendionado manguito; con la partieularidaa'ae que dicho aro es por-
tador de dos apéndices de varilla también metélica; orientadcs
oblicua y concéntricaiente en forma que se proyectan hacia.el ex—

terior,. adn despuds de introducido el extremo del tubo en la boca

‘del manguito, &estinéndose a éervir de elemento transmisor'de la
~ energla té"mica procedente de cualquier soldador portétil, para

‘producir la elevac16n de la temperatura en el citado aro circular,

hasta alcanzar al punto de rojo-~vivo como consecuencia el cudl
el aro se funde con las dbs superficies del tubo y del manguito,

que por el estado de superposicién en gue se hallan pasan a sol-
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darse entre si resultandc un cuerpo ¥nico y uniforme, oo

En vna hoja gréfica adjunta se consignan esquenas repréSenté—-

tivos. de 1a forma de reallzacién del emvalme, come ejemplo sobre ell

gue referirse en la asscripcién consiguieute.
‘ En la Figura 1l8., se reproduce el empalme de un extremo de . tu--
bo- con un termlnal roscable.

Ta Figura 28., d1bu;a en perspectiva el anillo metélleo de fu-

sidn.

Lo Figura 38., representa el caso de empalme de dos conductos

‘Opuestos rectllineamente.

La Figura 48., representa un empalme en éngulo recto.
Y al Figura 58., esquematiza un cwpalme de doble éngulo a “”"
En 1fnees gounerales se observa que ¢l aro mbbdlice (6) presen:

ta en todos los casos el mismo didmetro que la dimensién. o‘lﬁz in=
terior del casquillo cilfndrico “manguito“ donde queda emplazado .
empotrado en una fanuracidn de su misma dimensidn practicada a uno;;
milimetros de dlstanc1a de la boca abierta del manguzte (7) ae mo-
do tal que no dlflculte el paso de penetracién del extremo (8) del
tubo correspondlente.

El indicado are metélico, estd constituldo por una sencilla o

doble tira de plancha arrollada en anlllo circular, comprendiendo

en el panto de unidn de sus extremos ¥y en otro punto medio dlame—v
tralmente opuesto, la exis tencla ) adicidn de ung delegada varilla
(9) de metal dotado de un elevado poaer de transmisibn del calor
en su méaimo grado las cuales varillas, se orientan semi—radialmsnr-
te en dlrecciﬁn .Oblicua para facilitar la salida y permanencia en-
trella'supgrflcie del tubo (B8) que penetra, ¥y el borde del manggito«
M. S

En todos los casos mosirados como ejemplo Figuras lﬁ, e y 4s,,

se gbserva que el aro metéllco existente en la correspondlente ca~

: nalizaciSn; se halla inalterabiemente empotrado en ls mass dél ng-

terial pldstico del manguito, puesto que éste ha sido introduc1do

previamente en el molde sn que se ha obtenido el manguito, rodeanw
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do al ”noyo" o. cuerpo central.del referido manguito o codo, de;anp

do sus apéndlces radiales (9) proyectadds hacia el exterlor.

Como consecuencia de &sta composicidn inicial, la reali-

' zacibn préctica de la soldadura es como sigues

Se introduce en la boca del manguito, la zona terminal del-
conducto liso {10) hasta el nivel en que tome suficiente contacto
con el aro interior (6) y en tad situacién se procede a quemar las

wvarillas (9) bajo el contacto de una llama de soldaédor, las cua-

: les transmiten al mismo btiempo que se consumen, todo su calor al

metal del aroy el cual a su vez, y por medio de la elevada tempera~
tura que adqulere, llega a fundir las dos - zones de superficie de
pléstxoo, que lo rodean, dando lugar s la pr3516n de toda la ‘matew
ria circundante en unéolo blogue compacto ¥ unldo indlsolubTemente.-
Como confirmacién de lo expuesto, la Fig. le., representa &l -
cago de que-el manguito citado eguivale a uﬁa tusrca {11) de fija-
éidg, enfrentandése e un. conducto liso (12). De igual modo la Fig.
58., representa la ooﬁjuncidn-de un tubo liso (12) con otro igual-
mente rectilineo {13) por medio de un mwanguito de unién (14) en for-
ma de "I greando las ties gonas de conexidn que se sefialan por el
rallado (15), con lo gue ‘queda estéblécido; que el procedimiento gquc

ge propugns, alcanze sin slteracidn de an esancialidéd, 8 todas las

_ formas y calidedes de empsalme gue puedan producirse.

En resumen, la presente solicitud recaerd sobré las siguien-
tes reivindiceciones. '

18.—~ Prdcedimiento de soldadure para empelmes tu%ulares; que
se caracteriza por comprender uns Tase preliminar que abarca 1lg 0b-
tecidn de éaSquiilos cilfndricog "manguitosd" de material moldeable
por inyeceidn,con la particuleridad de initroducir en la ussa de los,
mismos, un aro circular de metal conductor que permansce descubier-
o én 1€ ‘cara intérna del casquillo; v situado en la- zona inmediate
a la embocadura del indicado easqulllo. '

'28.,~ Procedimiento de soldadura para empalmes tubulares, carac-
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“ terizado porque el aro metdlico que se cite va provisto de épéndioes .

20 o>" .

consistentes en delgadas varillas de me?al conductor, las cusles se

proyectan hasta el extérior defla pieza, convirtiendoge en elementos

de contacto y-transmisi5n pare el desarrollo de la fase sucesiva.
3a,- Prucedimiento de soldﬁdura para eppalmes tubulares; carac

terizado por comprender la fase de empalme de la conduccidn, gn qﬁe

-por los dos extremos del manguito conjuntador se introducen los co-

rrespondientes fragmentds del. conducto gue sge prétende empalmar, de-
jandd al descubierto en el"éxterior, los= apéndiéés gue scbresalen
de la citada zona de conjuncidn.

48 .= Procedifiiento de soldadura nara empélmes tubulares,'carac-

berizado por comprerder una fase activa, en que por medio de una fuen

te de energfa térmics puesta en contacto a leos citados epéndices ex~-
teriores, se hace llezar hesta el aro metdlico interior la elevacién
de temperatura adecuada pare alcanzar el ”ro;o vivo® con lo que i
cha aleacidn en contacto conw les dos paredes del mangulto Y del tubo, .
funde el meterial de ambos, amalgaméndolo en une mesa comén que 50li=-
- difice el empalme en forma inseparable.

58 ,~ PROCEDIMIENTO IE SOLDADURA PARA EITPAIXMAS TUBULARES.

Segﬁn se describe en la presente memoria que consta de cinco
hojas escritas a mfquina por una sola cara y dibujos.

 Madrid a 7 de febrerp de 1963 |
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