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Case 1047
HL Case N2 14928

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de TEXTRON INC., entidad norteamericana, estable-
cide en 10 Dorrence Street, Providence, Hhode Island, Esta
dos Unidos de América, por:
"UN METODO PARA UNIR UN MIEMBRO TUBULAR, EN UN ARTICULO -~
HUECO, TAL COMD UNA SECCION DE UN RADIADOR".-

Bsta invencibn se relaciona con un método y un apara
to para retener las secciones de una caldera o de un radia
dor juntas y para proporcionar una conexién de fliide en-~-
tre las mismas.

Anteriormente, ha sido la préctica comin en el arte
de fabricar radiadores, que comprenden una pluralidad de -
secciones, haciendo las secciones individualmente, y luego

asegurando un ndmero de las secciones entre si para propor
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cionar un radiedor de la capacidad deseada. Asimismo, se
hacen celderas de la misma menera general. Puesto que es
necesario que las secciones tengan también medios para -
hacer circular vapor u otro fldido a través de las sece-
ciones, cada seccidn se proporciona con orificlos que es
tén en alineamiento con aquellos de la otra seceibn y, =
se abtornillan niples roscados inversamente dentro de los
agujeros para proporcionar la conexidn de fldido. Es ‘tan
bién préctica comin, proporcionar un radiador em donde =
los naples que conectan las secciones llamados "niples -
de empuje", no estén roscados, sino que tienen una pared
externa de doble ahusamiento que se gjusta dentro de la
pared shusada de los orificios en las secciones del ra--
diador o de la caldera, en donde las secciones se empu=-
jan juntas bajo presién, pare ocasionar que los niples -
se sellen en los realces, Dichos radiadores luego se arwa
ban medianbe pernos que se extendian desde un exbremo --
del radiador al otro.

Entre los problemas con los cuales se tropezaba en
los dispositivos anbteriormente citados, se ineluye el he
cho de que debe mentenerse un alineamiento muy estrecho
de los realces receptores de niple de otra manere, los ni
ples se inclinarfan y proporcionarian un sello imperfec-
to. Ademés, deben proporcionarse agujeros completos en -
las secciones del radiador o de la caldera, pars permi--
tir que los pernos se extienden a través de las mismas,
1o cual significa una operacién de secado de ndcleo duran
te 61 vaciado y sumenta el costo de fabricacién. El ali-
neamiento de estos agujeros debe tanbién mantenerse a 1o

lerancias muy estrechas, Ademis, se requiere mis tiempo
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para army los radiadores, asi como el costo de los per--
nos completos , ambos de los cuales son costosos, Los ni-
ples roscados también eran costosos tanto en cuanto se re
fiere a fabricacidn como a instelacién y tenian la desven
Yaja adicional de que las secciones del radiador no po=-=-
dfan colocarse tan estrechamente juntas como se deseaba,
aumentando de esta manera el espacio y disminuyendo las -
capacidades de intercambio de calor. #n un Iintento para
eliminar el problema de sellado con niples de empuje, se
ha propuesto proporcionar un menguito de plomo a través -
del niple, El plomo, sin embargo, es de una naturaleze ==
resbelosa, y no tiene poder de retemcidn, Une vez que se
deforms el plomo, pemancce.deformado., Era todavia necesa
rio usar los pemos completos pare retener las secciones
entre si, debido & la falta completa depoder de retencién,

La presente invencién propone un método mediante el
cual puede usarse un niple del tipo de empuje y, debido a
su operscién, las secciones del radiador o de la caldera,
se aseguran entre si sin el uso de pernos, abrazaderos u
obtros medios que no sean el niple mismo.

Para este fin, la presente invencién propone un mé-
todo pare unir un miembro tubular en un articulo hueco, -
tal como una seccién de un radiador, a fin de proporcioc--
ner medios para el paso del fldido hacia afuera del arbi-
culo, que comprende las etapas de formar una abertura en
una pared del articulo, la abertura es circulacién en sec
cibn transversal y se ahusa hacia adentro de lé superfi~-

cie externa de la pared citada, y colocar el miembro tubu

lar dentro de la abertura, el miembro tubular estd dotado

de una superficie externa con aquél extremo del miembro -
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tubular que entra dentro de la abertura, shuséndose préc-
ticamente de manera correspondiente, al ahusamiento de la
aberbura y que tiene un revestimiento de adhesivo por lo
menos en aquél extremo, y prensendo el articulo y el miem
bro tubular uno hacia el ofro para ocasionar que el miemw
bro tubular se acople dentro de la abertura ahuseda, y de
forme el revestimiento de adhesivo en contacto intimo eon
las paredes de la abertura,

ve conformidad con otxa particularidad de la inven=
cién, se propone una junte entre un miembro tubular y un
artioulo hueoo, dicha junta proporciona medios pars el pa
g0 de f1ido dentro y fuera del articulo y en donde el ==
miembro tubular tiene una superficie extema que estd ahu
sada externamente, por lo menos en un exbremo y que estd
revestida con un adhesivo en aquél extremo, el extremo del
miembre tubular estd coloocado en una abertura en el arti-
culo y se prensa hacia el mismo con una fuerza suficienbe
pare deformar el revestimiento del adhesivo en contacto ~
{ntimo con la pared de la abertura, la ebertura es circu=-
lar en seccldn trensversel, vy tiene un shusamiento ocasi -
complementario con aquel del extremo ahusado del miembro
tubnler,

A f£in de que la invencién pueda comprenderse miAs --
claramente y llevarse a efecto més ficilmente, la misma -
se describiréd a conbinuacién de manera més completa con =
referencia a los dibujos que se acompafian, en los cuales;

Lo figura 1 es une seccidn media verticsl de un ni-
ple que puede usarse para llevar & cabo la invencidn; y

La figura 2 es una viste fragmentaria de un par de

secciones de caldera o de radiador, que muestra el niple
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en posieién;

Brevemente, la invencidn propone usar un niple del
tipo de empuje, que tiene un revestimiento adhesivo en =
el exterior que se coloca en posicién en los realces re-
ceptores de niple de una caldera o de un radiador y que
entonces retiene las mismas, aseguradamente entre si y -
al mismo tiempo proporciona un sello hermético al f£ldido.

Un ejemplo de un niple que estd configurado de la
forma preferide, se muestra en la figura 1, En este caso,
el niple 10 puede ser de la formacidn usual, teniendo una
perforacidn cilindrica 12 y paredes externas ahusadas do-
bles 14, Puede hacerse de hierro maleable o de otro mate-
rial gpropiado. La configuraciln de las paredes externas
es précticamente aquella de dos troncos de conos, con las
bases juntdndose en una curva uniforme gradual, El ahusa-
miento en los dibujos estéd algo exagerado para fines de -
explicar mejor la invencién. El exterior del niple se re-
viste con una capa de adhesivo 16, que cubre la superfi--
cie externa y que se extiende ligeramente a través de los
extremos tal como en l6a. El adhesivo de preferencia es -
uno de loz plédsticos que tienen la capacidad de resistir
el agua, el vapor u otros liquidos de inbercambio de ca~«
lor, Puede tener la capacided de expandirse y contraerse,
Junto con el material de niple y llenar los poros del ni-
ple ¥ la seccidn hacia la cusl se acopla, Adn cuando se -
muestra, cubriendo el exterior solamente, se propone que
podrian cubrirse todo el exterior y el interior, Tamhién
se prefiere que sea de un cardeter que el afiejamiento del
mterial sea de manera tal que logre un cierto gredo de -

dureza. Al mismo tiempo, debe tener una capacided de fluir
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al tiempo de instalacidn, Cuendo se esbabilize £inalmen=
te, debe ser un meterial semi-rigido. El pléstico de ad-
hesivo puede ser uno de aguellos de la clase que inclu=~=
yen, afin cuando no estd limitado necesariamente al mismo
polipropilene, uretano, resinas epoxi y los hidrocarburos.

La figura 2 muestra un par de secciones de radiador
o de caldera 20-2l cada una de las cuales se proporciona
con un reslce 22-22a, y que tiene una perforacidn ahusade
24 y 24e. Una ranura de holgura 26 y 26a, se proporciona
en el extremo externo del interior de cade uno de 1os =--
realces, en el extremo de la perforacién 24 y 24a,

Al llevar a cabo el método, el niple tiene un extre
mo insertado en una de las perforaciones y luego la otra
seccidn se coloca hacis arriba y se hace acoplar con el -
obro extremo del niple., Todas las secciones pueden prear-
marse de esta manera. Luego puede aplicarse presién a to-
das las secciones, para ocasionar que los niples sean em-
pujados hacia la base.

Un método albternativo es iniciar el armado de las =
primerss dos secciones y después de que las dos secciones
estén arm.das, se coloca la tercers seccifn en las prime-
ras dos secciones armadas y asi sucesivamente, haste que
toda la unidad se ba armado. También se propone que el ar
mado pueda acelerarse y una estabilizacién inicial del =«
adhesivo comenzé celenbtendo las secciones justamente ane-
tes de armarse.

Una vez que se han armado, las propiedades de flujo
del revestimiento de adhesivo son de manera tal que los =
poros del metal que formen la pared de la perforacidn de

las secciones del radiador o del calentador, se han llena
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do. Al mismo tiempo, hay un fluj;: del adhesivo hacia el «
espacio de holgura 26-26a, kste dlbimo flujo puede ser --
de manera tal como para revestir enteramente el espacio ~
de holgura interior y extenderse entre los realces 22-222
segln se muestra, El adhesivo puede también fluir libre--
mente en los extremos externos del niple, segin se mueg-e
tra en 30 y 30a, en donde este es el interior del radig«-
dor o de la caldera,

El adhesivo tiene una buena propiedad de humedecie=
miento y por lo tanto, se adhiere tenazmente & la superfi
cie del niple y a la perforacidn del radiador o de la =-=
caldera.

En el disefio del niple mejorado, es deseable que el
didmetro externo del niple en la corona ll, que es el si-
tio en donde se juntan las dos superficies en forma de co
no truncado, sea myor que el difmetro interno de la per-
foracidn en el sitio en donde comienza el espacio de hol-
gure 26=-26a, de meneras tal que cuando las secciones 20-21
adyacentes empujen entre si las caras que ven a juntarse
entre log realces 28-28, estén estrechamente junbtas, Es-
to aumente el poder de retencidn, debide a las éreas mayo
res que se aseguraen adhesivamente entre sf,

Cuando se construyen de esta manera, las secciones
del radiador o de la caldera se¢ retienen aseguradamente =
entre s{, La resisbtencia del sello es de manera tal que ~
resistird une presidén de fliido inbterna mayor que las seg
ciones mismas, A medida que pasa el tiempo, el material =
se endurece a un grado tal como pars hacer la ligazdn se-
mi-xzida, pero no quebradiza habiendo jJjustamente la elas-

ticidad suficiente en el adhesivo que sea compatible con
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el matorial de los articulos que se estdn reteniendo en--
tre sf, a fin de permitir la expansién y la contraccidn y
afdn cierbte cantidad de desplazamiento latberal del articu-
lo, sin efectos perjudiciales.,

Se sefialard que el adhesivo de pléstico puede tam-=
bién hacerse de un material que se llena con particulas -
de metal finamente divididas y que el adhesivo puede que=
mrse y dejar el material de relleno como une particula -
de metal que se ligan asegurademente entre si,

Bsta solicitud, que corresponde a la presentada en
los Zstados Unidos de América, con fecha 25 de larzo de -
1965, bajo el nlimero 442,684, se acoge a los beneficios -
del articulo 51 del vigente Es;ta‘bu’co gsobre Propiedad In~-
dustrial,

NOTA

Los puntos de invencidn, propie y nueva, que se pre
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de -
Patente de Inveneidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes; |

12, = Un método para unir un miembro tubular, en un
articulo hueco, tal como una sccelidn de un radiador, para
proporeionar medios pare el paso de £ldido dentro o fuera
del artfculo, que comprende las etapas de former una aber
tura en una pared del articulo, la abertura es de una sec
cibn transversal circular y se ahusa hacia adentro de la
superficie exberna de dicha pared, y colocar un miembro -
tubular denbro de la abertura, el miembro tubular tiene =

una superficie externa con aquel extremo del miembro tubu
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lar, que entra dentro de la abertura, que se shusa précti-
carente de manera correspondiente al shusamiento de la «=--
abertura y que tiene un revestimiento de adhesive por lo -
menos en aquel extremo, y prensar el articulo y el miembro
tubular, uno hacia el obro pare ocasionar que el mienbro =
fubular se acople dentro de la sbertura shusada y para de-
formar el revestimiento de adhesivo en conbacto intimo con
las paredes de le abertura.

22, - El método de conformidad con lo reivindicado -
en la reivindicacién 1, segln estd adeptado para unir un =
par de articulos huecos entre si, a fin de proporcionar me
dios pars el pasaje de f£liido entre los artfculos, que cam
prende las etapas de formar una abertura en una pared de =
cada uno de los articulos, cada sbertura es una seccidn --
transversal circular y se shuss hacia adentro de la super-
ficie externa de su paredasociada, colocar dichas paredes
en relacifén de yuxtaposicidén y colocar un miembro tubular
entre las misms, el miembro tubular tiene uns superficie
externa con los extremos que se ahusa, précticamente de ma
nera correspondiente &l ahusamiento de las aberturas, y --
que tiene un revestimiento de adhesivo, por lo menos en --
sus extremos, y p'rensar los articulos uno hacia el otro ==
para ocasionar que el miembro tubular se acople dentro de
las aberturas ahusadas para deformar el revestimiento de -
adhesivo en contacto intimo con las paredes de las abertu-
rasg,

38, - El método de conformidad con lo reivindicado
en la reivindicacidén 1 o en la reivindicacibén 2, en donde
ls abertura o cada una des las aberturas, se forman en un -

realce en la pared asociada.
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42, - Bl método de conformidad con lo reivindicado
en cualesquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde -
el ahusamiento o cade uno de los ahusamientos en la super
ficie externs del miembro tubular, comienza en la porcién
media en el miembro tubular y se ahusa hacia adentro ha--
cia el extremo del mismo.

52, - El método de conformidad con lo reivindicado
en cuglesquiera de las reivindiceciones 1 a 4, en donde -
el revestimiento adhesivo consiste de uno o mis maberia--
les que ineluyen polipropileno, resina epoxi y uretano, -
que tiene la propiedad -de desplazarse bajo presibn, para
que el mismo fluya hacia las irregularidades en l& super-
ficie de las aberturas, y que tiene la propiedad de curar
se después del armado de los articulos y del miembro tubu
lar,

62, - El método de conformidad con lo reivindicado
en cualesquiera de las reivindicaciones que anteceden, en
donde se proporcions un espacio de holgura que rodea cada
abertura dentro de la cual puede fluir el exceso de adhe=~
givo,

72, « Un dispositive de junte entre un miembro tu--
bular v un artfculo hueco, que se proporciona mediante el
método de conformidad con lo reivindicado en cuelesquiera
de las reivindicaciones que anbeceden, y en donde la jun-
4o proporcions medios pare el pasaje de f£luide dentro y =
fuera del articulo, en donde el miembro tubular tiene una
superficie externa que esbd ahusads externamente, por lo
menos por un exbremo y esté revestida con un adhesivo en
aquel extremo, el extremo del miembro tubular estd coloca

do en una abertura en el articulo y se prensa dentro de -
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la misma, con fuerza suficiente pera deformar el revesti-
miento de adhesivo en contacto fntimo con la pared de la
abertura, la abertura es en seccibn transversel circular
vy tiene un ahusamiento prdecticamente complementearic a ===
aquel del extremo ghusado del miembro tubular,

82, = Un dispositivo de junte de conformidad con --
lo reivindicado en la reivindicecién 7, entre un par de -
articulos huecos, en donde la junta proporcions medios pa
ra el pasaje de fldido entre los articulos y consiste de
un miembro tubular que tiene une superficie externa con -
extremos externarente eahusados, y un revestimiento de ad-
hesivo cuando menos, por sus extremos, los extremos del -
miembro tubular se colocan respectivamente en una sbertu-
ra en uno de los articulos y se prensan dentro de la mis-
ma, con fuerza suficiente pare deformar el revestimiento
adhesivo en contacto Intimo con la pared de la abertura -
asociada, dichas aberturas asociadas son de seccidn trans
versal circular y tienen un shusamiento pricticamente ===
complementario con aquél del ashusamiento de extremo aso--
c¢iado del miembro tubular,

92, - El dispositivo de junta de conformidad con lo
reivindicado en la reivindicacidén 7 o en la reivindicacién
8, en donde el articulo o cada unc de los articulos tiene
un reslce en donde se forma le abertura,

102, - El dispositivo de junte de conformidad con -
lo reivindicado en cualesquiera de las reivindicaciones =
7, 8 0 9, en donde la superficie o cada una de las super-
Picies shusadas del miembro tubular, comienza en la por=--
cién media del miembro tubular, y se shusa hacia adentro

hasta el exbremo de la misma.
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112, - El dispositivo de junta de conformidad con -
lo reivindicado en cualesquiera de las reivindicaciones -
7 a 10, en donde el revestimiento de adhesivo consiste de
uno o més materiales que incluyen polipropileno, resina -
de epoxi y uretano, que tiene la propiedad de desplazarse
bajo presidén para que fluya hacia las irregularidades en
la superficie de las aberburas, y que tiene la propiedad
de curarse, después del armado de los articulos y del -=-~
miembro tubular,

128, = Un dispositive de junbta de conformidasd con -
lo reivindicado en cualesquiera de las reivindicaciones 7
a 11, que incluye un espacio de holgura que rodee la aber
tura o cade una de las aberturas y dentro de las cuales =
puede fluir el exceso de adhesivo.

132, - Un método para unir un miembro tubular, en -
un articulo hueco, tal como una seceidn de un radiador.

Tal y como se ha descrito en la Kemoria que antece-
de, representado en el dibujo que se acompafia y con los -
fines que se han especificade.

Este lMemoria consta de doce hojas escritas a miqui-

na por una sola de sus caras,

mara, 14 0CT 1965

M.}R/. - 12 -



s Lraes

¥
PHATRON  INGe iy / T

; 314487

AR,

Fig. |

0

e T RSP SN e
3 55 ALLAARLARARRRNARAY

iy
Q
)

s




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



