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WProcedimiento y dispositivo para realizsr un solda-

durs blanda'.

Solbcidande: NTBCO INC., entidad nortesmericana, residente en 500

Simpson Avenue, Elkhgrt Indiana, EE, UU, de A.
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El presente invento se refiere en
genersl a la conexidn mecanics y union hermética de
dos miembros telescopigdos y, de una forma mas especi
fica, se refiere g digpositivos para faciliter la =

5. union de miembros tubulares por un procedimiento de

Mod. 113
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soldadurs blanda.
El procedimiento de soldadura blan
da se uss smpligmente para la conexion de tubos y -
plezagp de unidn de cobre que se colocan por encima -
del tubo o sobre una parte de una pieza equivalente
o un tubo. Cada pieza de union tiene un menguito o
"oopg de soldadura, como se lg denomina en ocasiones,
que se enchufa en un extremo del tubo. Las holgurss
de didmetro entre los miembros tubulares enchufados,
v.g., el manguito y el tubo, oscilan entre 0,05 y -
0,22 o mds milimetros. Se produce una unidén por sol
dadurs blanda haciendo que penetre un flujo de mate-
rial de soldadura fundido en el espgcio del huelgo.
Up procedimiento epropiado parg =
efectuar dichas uniones puede consistir en las operg
ciones siguientes: (1) cortar el extremo del tubo, =
avellanarlo, quitar la rebsba y darle el tamaiio nece
sario; (2) limpiar el extremo del tubo y el manguito
con un estropajo de acero u otraz cosa similar pare -
dejar brillgnte la superficie del metbalj (3) aplicar
el suficiente fundente de soldadurs a las superficies
de union del tubo y manguito; (4) acoplar ambas pie-
zas; (5) estimar la cantidad apropiada de soldadurg
aplicando unos 3 mm de glambre de materizl de solda-
dura, v.g., material de soldadurg 50-50, correspon -
diente al tamafio nominal de la pieza de union; (6) -
calentar el tubo y la pieza de unidn por igual ¥y apli
car material de soldadura en la union donde se funde
por la accidn del calor del tubo y la pieza Ge union;

(7) calentar la pieza de unidn hesta que se absorba
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el material de soldaduraj y (8) quitar el exceso de

material con un pincel cuando la soldadurg se encuen
tra en estado pléstico, dejando un corddn glrededor
del extremo de la pieza de uniodn,

Bn el sistemg expuesto g grandes
rasgos, existen en general seis fases esenciales del
proceso de soldadurs blanda para la colocacidn del -
material en las uniones.

(1) E1 material de soldadura se fun
de al ronerse en contacto con ung superficie calenta
da a la temperatbura de soldadura. ELl contascto del -
material fundido se establece g propdsito en los dos
lados que definen el espacio de unidn. La zona local
de contacto, humedecids previamente con un fundente,
formg una pequeila contidad de aleacion de soldadurs
liquida.

(2) La aleacion de soldadura fundi
da toca el tubo y las superficies a través de la capa
de fundente y comienzg a humedecer lg superficie de
union y se forma un baiio de fusidn en el espacio de
1a unidn. ILa superficie de la unidn bafiada puede -
entonces trasladar mas calor a través de este bafio -
de fusidn a la aleacién de materigl sdélido. Se for-
ma un volimen creciente de soldadura Ge material 1{-
quido y, o bien se va acumulando desde el areg de -
contacto formando un "lecho", o se extiende formando
una capa. La soldadure difundida reemplaza al funden
te y la capa formada por el mismo,

(3) EL batio de fusidn globular con

tinda creciendo y una columng de soldadura liquida de
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materisl une en puente el espacio de union Formando

el contacto capilar.

(4) Se forma un menisco propulsor.
Ung vez que se realizg el contacto y se forma el "puen
te" inicial, no se rompers generslmente su srmonia a
menos que el digmetro mi{nimo del “"puente" se haga sen
siblemente menor que el vano de la separacion de la
unién, lo que ocurre en ocasiones debido a que se -
extiende el materigl de soldadura 0 a causa de la na
turaleza de la abertura de separacidn de lg unidn.
El "puente" de soldafura liquida que atraviesa el es
pacio de unidn tiende g hacerse mayor y se alimenta
del bafio de fusidn o aleacion de material en fusion.
Bl puente de soldadurs en aumento se mueve dentro del
espacio de unidn y arrastra mas aleacion fundida he-
cig lg unidén. Las superficies liquidas libres de la
aleacidn de soldadura en aumento son visiblemente -
oéncavas en el espacio de union. El puente cdncavo
creciente en el borde de lg separacion de lg unidn
constituye el anteriormente citado menisco propulsor
para la atraccidn capiler que hase que la aleacidn de
goldadura fluya a la unidn de las piezas. Iiientras
aumenta el desgrrollo del citsdo "puente', hay ung -
tendencig de movimiento y desarrollo del mismo en una
direccidn preferida, debido a la accion limpiadora -
del fundente, presion de dicho fundente, conicidad -
de la unidn, dimensiones de la separacidn entre pie-
zas v otras circunstancias. EL “puente" concavo cre
ciente en el borde de la separscion de la union por

el material de soldadura constituye el menisco impul
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sor. Una superficie libre de soldadura entre las pa
redes de la separacidn se comstituye en frente de 11
quido en avence alimentado por el material de solda-
dura adiciongl depositado en la zona de entrada de A1
cha Separacidn o huelgo entre piczas.

(5) Les fuerzas capilares hacen —
que la soldadura liquida fluya penetrendo en el espa
cio de separacién. Por fuerzas capilares se entien-
den las fuerzas generadas dentro de un liguido y en
las paredes de su recipiente debidas a la adherencia
del 1{quido a los paredes y la tensidn interfacial del
menisco que trata de ascender por las paredes y de ti
rar del 1iquido tras dicho menisco.

(6) El materisl de soldadura 1li-
quido fluye y llena el espacio de separacion pera -
completar la unidn total de las piezas soldadss.

La mayoria de los expertos han con
siderado durante muchos aiios que la formacidn de sol
daduras blandas perfectas no ofrecis dificultad. BEs
$0 no es cierto cuando se trata de personal relativag
mente inexperto. El empleo de tubos y piezas de =
union de relativamente gran temafio, como por ejemplo
de 10 om de digmetro, ha ido en sumento en los ulti-
mos aiios., Con este tipo de acoplamientos es muy di-
ficil aun para personas con experiencia llevar a ca-
bo uniones soldadas consistentes y dignas de confian
za para todss las circunstancias y condiciones.

Pueden existir u ocurrir cualquier
nimero de imperfecciones en las fases citadas de la

operacidn de soldedura blande produciéndose defectos
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en la wnion acabada. Por ejemplo, el movimiento del
material en la unidn puede verse limitado por un abag
tecimiento inadecuado de nueva aleascion de materigl
1{quida, o bien ocurrir un recorrido inadecusdo de -
entrada en el espacio de separacion de la unidn, fuep
zas cgpllares inagpropiades, obstruceidn o blogueo del
espacio de separacidn de la union o una distribucidn
inadecuads de fundente.

Es de particular interés la elimi
nacidn, ain tratindose de personss relativameate inex
pertas, de lgs imperfecciones en las soldadurgs blan
das resultantes de faclbores tales como: la alimenta~
¢idn indebids de soldadura en la unién, aplicacién -
inapropiada de calor al tubo o a la pieza de unidn y
el no mgntensr un espaclo de separacién aproplado me
diante una debida concentricidad del tubo con la pig
7o de unidn. ILos procedimientos mas tradicionsles -
de alimentacion del slambre de gleacidn de material
en el espaclio de separacién, particularmente lg ali-
mentseidn manual, no pueden asegurar lz debidg apli-
cacion Ge material de soldadura de una forme comple-
ta alrededor de la union en el instante debido del =
calentamiento de las piezags. Tampoco se puede asegu
rar una glimentacion continua e ininterrumpida en el
espacio de separacion. Un abastecimiento desigual 0
discontinuo de material de soldadura en la separacién
de ls unidn, como puede suceder si no se funde rapi-
damente dicho materisl en la entrada, no abastecera

la reserva suficiente de soldadura liquida.

Lg falta de conceatricidad o, mas
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exactamente, el espacio Ge separacion desigual de log
paredes de la unidn de piezas, produce un flujo capi
lar desuniforme en dicha unidn, Si la separacion se
hace demasiado grande en ciertas zonas, la fuerzag del
menisco de soldadurg es inadecuada pars progorcionar
un gvance contra lg fuersza de gravedad en combinacion
con lg suave resistencig al flujo ofrecidas por el, -
fundente. BEste problema se agrava en las piezas de
unidn grandes, en las que la altura a la que debe lle
gar el material de soldadura puede ser de varios cen
timetros. En estas piezas grandes, el espacio de se
paracién en grandes areas de la unidn puede hacer gque
la soldadura se salga cayendo de lg unidn en lugar de
ascender hgcla sus reglones superiores,

Un calentamiento desigual o inapro
piado de la unidn puede dar como resultado un flujo
del material de soldadura desiguel o discontinuo. ILa
fusidn a destiempo del material de soldadura como -
por ejemplo por una aplicacion directa e indebida de
la fuente de calor sobre el material de soldadura, pue
de producir un flujo desigual del mismo y gin estor-
bar la formecidn del menisco propulsor.

Otro invonceniente que tienen lods
métodos de alimeatacion manual de moterial de soldadu
ra es que resultan pesados, particularuente cuando -
los miembros tubulares enchufados, ls fuente de calor
como puede ser una candileja y el materigl de solda=-
dura deben sostenerse a mano., IsTto supone un problg
ma especial cugndo el trabajo se realiza en techo =

porque tener gubos brazos continuamente levantados -
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pucde resultar extenuante.

Se han rezlizado diversos intentos
para eliminar lg alimentacidn g mano de soldadura en
lg unidn, Estos dispositivos proporcionaban en gene
ral glgin medio para unir el mabterisl de soldadura a
uno de los miembros btubulares para que la soldadura
se mgntuviera en la unidn y fluyera en el espacio de
dicha unién cuando se calentara a temperaturas de fu
sidn del materisl de soldadura. For ejemplo, en algu
nos dispositivos se dispone de ung ranura anular en
la pieza de unidn con aleacidn de soldadura que se -
ajustara al tubo cuando se enchufg en la pleza de -
unidn, Bl uso de este tipo de dispositivos es parti
cularmente limitado, puesto que una pieza de union -
debe soldarse generaimente en los dos extremos de una
forma simulténea. BEs muy dificil, si no imposible,
calentar un extremo sin que se funda el anillo de ma
terigl de soldadura del otro extremo de la pieza de
union. Asimismo, se ha descublerto que ios defectos
producidos por un flujo desigual son corrientes en -
las uniones soldadass en blando mediante estos dispo-
sitivos. ®Bsto se produce por culpa de la ramura que
porta el materigl de soldadura. ILa ranurs anular no
puede llevar suficiente eleacion de material para -
que pueds proporcionar una unidn bien rellena. Ade-
més, lg concentricidad se pierde a menudo en el momen
0 en que se funde el material de soldadura.

Otra solucion propuesta ha sido -
la de disponer un anillo de soldadura en el borde del

espacio de separacién de la juntura rodeado de un ma
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terial exotérmico. En este caso, se pierde la con-

centricidad tan pronto como se quema el material exo
térmico, especialmente si éste se quems de una forma
desigual.  Los gases generadoves durante la ignicidn
del materigl exotdérmico pueden producir también: (a)
fuerzas adicionales contra el material de soldadura
de tal magnitud que produzcan uwh flujo desigual de -
dicho material fundido y, (b) una mezcla de 1los ga-
ses procedentes de la fuente calordifica con la solda
dura. Otrg desventaja de estas proposiciones a la -
solucidn del problema es que el calor procedente del
material exotérmico se aplica directamente en el ma~
terial de la soldadura que, como resultado, puede -
fundirse prematuramente. EL calor se aplica al tubo
solo indirectamente y nunca puede tener luger uan flu
jo eapilar adecuado porque el tubo no se calienta lo
suficiente,

Bl presente invento proporciona un
flujo de soldgdurg por igual perfeccionado en el es-
pacio de separacidn de piezas y mantiene la concentri
cidad entre el tubo y la pieza de unidn hasta que se
acaba la soldadurs de unidn, E1 presente invento com
prende un portador anulgr de soldadurs de material -
degradable al calor. Este portador lleva un cuerpo
anular de aleacion de material de soldadura, Cuyo =
portador lo colocg contra el borde del espacio de sg
paracién de la unidn antes de la aplicacidn de calor
en el tubo y pieza de unidn y mantiene el cuerpo anu
lar de gleacion de material de soldadura en el borde

del espacio de la.unidn hasta que las superficies de
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unidn aloanzan la temperatura de soldadura.
forma preferida de realizacion del invento, el porta

dor de la soldadurg tiene propiedades aislantes y pro
tege la aleacidén de soldadura contra la aplicacidn =~

directa de calor procedente de la fuente calorifica.

Lg soldadura se funde por el calor de las superficles
de union de lss piezas cuando alcanzan la temperatu~

ra apropiads para la soldadura.

El material de soldadura fundido
dispuesto en anillo circular en la eantrada de la sepa
racion de la unidn proporciona un abastecimiento con
tinuo de material de soldadura fundido todo alrededor
del espacio de separacidn, El tamafio del anillo de
glegcion de soldadura puede veriar para asegurar un
suministro adecuado de materigl de soldadurs para -~
las piezas de unidn de diversos tamafios y profundi-
dad. El portador se acopla en la pieza de union y -
en el tubo y mantiene ung separacién uniformne a 10 -
largo de todo el proceso de soldaduré. El calor apli
cado a la union hace que el materigl del portador -
cambie su naturaleza quimica, de modo que, cuando se
ha termingdo la soldadurs se puede quiter fieilmente
de lg junturs quebréndolo 0 triturandolo con un cepli
llo de glambres,

Por consiguiente, el objeto del -
presente invento es proporcionar un dispositivo nue-
vo y perfeccionado para soldar una unidn y un proce-
dimiento perfeccionado para realizar esa soldadura.

En el transcurso de lg descripcidn

siguiente se evidenciaran otros fines del invento y
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se comprenderé con mayor claridad tomando como refe=
rencia los planos adjuntos en los que:

Lg figura 1 es ung vista en sec -
cion, tomada en un plano longitudinal, del dispositi
vo del presente invento con un tubo despiezado y dis
puesto para ser enchufado en el resto del dispositi-
VO.

La figura 2 es una vista gumenta—
dg en corte verticgl del dispositivo portador de la
soldadura del presente invento.

La figura 3 es un grafico que -
ilustra la altura de la cabeza de soldadura liquida
en relgcion con las dimensiones del espacio cepilar.

Tomando shora como referencia la
figura 1, el nimero 11 indica en general una tubula-
durg con uniones que han de ser soldadas con el dis-
positivo del presente invento. ILa unién comprende -
tubos 12, 13 de cobre u otro metal apropiado, un mgn
guito o pieza de unidén 14 de cobre u otro metal y dis

positivos portadores de la soldadura 15, 16.

Los tubos de cobre 12, 13 y la

4 N
pieza de union 14 con forma de manguito son todos

ellos piezas corrientes de fontanerfa. EL tubo de

cobre 12 se representa enchufado en un extremo del
manguito 14. El tubo de cobre 13 se ilustrg despie-
zado en posicion de ser enchufado en el extremo del
manguito 14. Entre los tubos 12, 13 y el manguito de
cobre 14 se forma un espacio de separacion 17.
Tomando como referencia la figura

2, el dispositivo portador 15 comprende un recipien-
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te gnular 16 ¥ un cusrpo anuler de materigl de sol-
dadure 18. El recipiente anular 16 comprende ung =
parte de pered cilindrica 19 y una porte anular de
extremo 20. La pared anular de extremo 20 se extien
de hacia dentro en formag radigl desde un extremo de
la parte de pered cilindrica 19. ILa pared amular 20
comprende una superficie agnulzr 21 que define wna -
aberturs circular central coextensiva en forms axiel
con la parte de pared cilindrieca 19. ILa superficie
21 tiene el tamalio necesario para alojar los tubos -
de cobre 12, 13 con una pequefig holgura cutre si, Bs
preferible que la holgura sea solo suficiente parg -
proporcionar un espaclo capilar psrs la soldsdurs -
fundida.

ﬁl cuerpo de matberiagl de soldgdu-
ra 18 llena una parte del reciplente anular 16 conti
gua a la pared anular 20 y una parte de la pared ci-
1{ndrica 19, El cuerpo de materisl de soldadurg 18
tiene una superficie interior anular 23 que define -
ung abertura cilindriCa calibrada pars alojzr los tu
bos de cobre 12, 13, La abertura central definidag -~
por la superficie anular interior 23 es co~extensiva
en forma axlal con le abertura 22 definida por lg su
perficie gnuler 21. EL materigl de soldadura puede
cozprender salientes achaflanados espaciados 30, de
preferencia tres o mas, que quedan en contacto con -
el tubo, Puesto que el malerial de soldadura es blan
do, se puede forzar el tubo a presion a través de es
tos salientes 30, si es demesiado grande, asegurando

se de esta formg un contacto Intimo entre el maberial
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soldadura 18 puede ser cuslquier tipo tradicional de

materigl de soldsdura blanda, por ejemplo: mgterial

de soldadurs gl 50-50, compuests del 50% de plomo ¥y

el 50% de estafio; o bien una aleacidn del 95-5 de es
taiio—antimonio, El material de soldadura puede com-
prender también ung soldadura de plata puesto que el
dispositivo portador del presente invento es tanbién
apropiado para este tipo de soldadura.

Lz parte de pared cilinérica 19 -
del recipiente anulsr 16 tiene una superficie cilin-
drice interior 25 calibrada y dade la forma necesaria
para que se enchufe intimamente sobre una parte adyg
cente a un extremo del manguito 14. EBs preferible -
disponer de un dispositivo acoplador que manteiga -
los disgpositivos portadores de material de soldadura
15, 15' en el ménguito 14 para que no se quiten de -
dicho manguito por lag aceion de la gravedad. En una
modglidad del presente invento, se puede diswvoner de
este dispositivo calibrando la perte de pared cilin-
drica 19 para que se acople con un ajuste a friceion
en el manguito 14. En otras modalidades, el disposi
tivo zcoplador comprende un reborde en la psrie de -
pared cilindrica o un material adhesivo apropiado u
otro dispositivo de fijacion dispuesto entre las pig
zas enchufadas de la pared 18 y el manguito 14.

En lg modglidad de preferencis del
prese.te invento, el recipiente anular 16 ests hecho
de materigl degradable al calor. Un materigl apropig

do para este uso comprende fibra de papel de amianto
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pegada con un adhesivo apropiado, como por ejemplo,

una cola de acetato de polivinilo. Otros maberigles
apropiados para esie f{n son los cergmicos que contige
nen una resing de termofragusdo, como puede sSer una
resina de melaming, con un relleno de arcilla y amian
to.

Estos materiales degradables por
el calor, antes de que se los gplique caglor, tienen
ung resistencia suficiente parg resistir la rotura que
pudiera ocasionar un mgnejo normal antes de su uso y
para poderlos colocar en los tubos de cobre 12, 13 en
una relscion conceéntrica proporcionando una unidn ciy
cunferencisl uniforme durante el procedimiento de es
tafiosoldadura. El materiagl del recipiente se desori
be como "degradable al calor" porque despues de que
se gplica calor zl mismo durante el proceso de lg -
soldadura, cambia su composicidn quimica de forma que
se resquebraja, rompe o desmenuza ¥ puedé quitarse -
simplemente cepilléndolo con un cepillo de alambre,

Los dispositivos portadores de -
soldadura 15, 15' pueden tenerse como piezass separa-
das y montarse en el manguito 14 y los tubos 12, 13
en el momento de ir a realizar la soldadura o pueden
tenerse montados en el manguito u otra pieza de unidn
14, segun se ilustra en lg figura 1 por ejemplo, suje
tendose los portadores 15, 15' gl manguito mediante
un dispositivo de fijacidn apropiado como puede ser
un adhesivo 26. En estos casos el manguito 14 se en
trega al fontanero u otro usugrio con los dispositi-

vos portadores 15, 15' acoplados en su extremo. EL
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usuario solo tiene que enchufar los extremos de los
tubos 12, 13 en la pieza de unidn 14 a través de los
portadores de soldadure 15, 15' acoplados en el man-
guito.

Los portgdores de soldgdurs son -~
as{ miembros en forma de collarin que sostienen los
cuerpos anulares de material de soldar 18 en contac~
to directo con los tubos 12, 13 y con el extremo del
manguito 14 pars que cada cuerpo de mgterigl de sol-
dadurs recibg la temperatura de fusion del tubo y men
guito principalmente. Los dispositivos portadores con
forma de collarin tienen tres partes por lo menos en
contacto con el tubo y tres partes por lo menos en -
contzcto directo com la pieza de unidn para mantener
el tubo, pieza de unidn y collarin en relacidn concen
trica. Una fuente calorifica, como puede ser ung -
candileja, se utiliza para calentar la union. El dis
positivo portador mantiene el manguito y los tubos en
chufados en una relacion uniformemente espaciada no
siendo preciso el sostenerlos g mano, lo cual deja -
libre una de las monos del operario. EL dispositivo
portador aislado protege el material de soldadura de
la aplicacidn directa del calor y tembién contra la
entrada de gases y otros materiales durante el proce
so de la soldadura. Cusndo la zona de unidn se calien
ta a la tempergturs de soldadura, cade cuerpo de ma-
terial de soldadura se funde inmedigtamente por el -
contacto con los tubos y manguito ¥ bafiag los lgdos -
de la union formando un puente de soldadura y un me-

nisco propulsor. -La soldgdurs fundida fluye en cada
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uno de los espacios de lg uniodn por la atracCién capi

lar y los rellena. Parte de la soldadursg en fusidn

fluye también en el pequelio espacio capilar compren-

dido entre cada pared extrema del dispositive porta-
5, dor y cada tubo apereciendo un snillo o corddn de sol
dadura que indica que se ha fundido el material de sol
dadura llenando la unidn:yque se puede retirar la -
fuente calorifica. Entonces se quita con facilidad
el dispositivo portador desmenuzandolo o frotandolo
10. con un cepillo de alambres,

Fh el grafico de la figura 3 se -
ilustra la importancia que tiene el mantener un espg
cio uniforme de separacion. EL grafico de la figura
3 expone lg maxima altura estatica a la que un menis

15, co mantendrs la soldadure en un capilar como el que
se presentg en lgs précticas tradicionales de solda-
durg por estafio. ILoa valores dados a lo largo de la
ordenads representan el tamaiio de separgpién de la -
wnidn en centimetros., Los valores dados por la zbs-

20, cisa son la méxima sltura estatica a la que un menis
co arrestrara la soldadura liquide en el capilar for
mado en la separacién de las piezss a soldar. Segin
representa el gréfico, los espacios de separacién me
nores proporcionan las maximas alturss estaticas mas

25, altas. Cuanto mayor sea la separacion tanto menor -
sers la altura a la que el menisco arrastrara la sol
dadura liquida.

Parg ilustrar lo esencial que es el
mantener lg debida separacion uniforme entre los miem

30. bros enchufados, supongamos queé se Va g soldar con -
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estgfio un tubo de 101 mm colocedo en posicidn hori-

zontal con una pieza de unidn., Segin ilustra el gra
fico, la néxima separacién capilar entre el tubo y -
1a piezg de unidn para que la soldadura alcance una
altura de 101 ma es de aproximadamente 0,10 mm, For
consiguiente si la separacidn es mayor que 0,10 mm —~
existe la posibilidad de que la soldadura no alcance
la totalidad de la circunferencis de lags piezzs en -
chufadas de tubo de cobre. Se debera tener en cuen~
ta que en los procesos normgles de soldadura, donde
el tubo puede estar descentrado con respecto g la pie
za de union Gescansando en la parte inferior de dicha
pieza, la separacién entre dicho tubo y dicha pieza
puede variar desde nada en la parte inferior hasta -
una separacién superior a 0,10 mn o seg, mds de la -
precisa para asegurar un flujo cagpilar perfecto.

Por consiguiente, el presente in-
vento proporclons un amplio agbastecimiento de material
de moldadura por tods la cireunferencis del espacilo
de separacién de la union en contacto con los bordes
de entrada Ge dicha union. ILg fusidén del material -
de soldadura tiene lugar cuando las superficies de la
unidn ya han sleanzado la temperatura de soldadura,
pero nunce antes, El material de soldadura se funde
en toda su circunferencia y proporciona de uha forma
uniforme un suministro continue de soldadura l{quida
en la entreds de la Separacidn de piezas. EL portador
o recipiente del materigl de soldadura mantiene el -
tubo y pieza de unidn en una relacion concéntrica pa

Ta que s6 mantengs la separacidn uniforme a lo largo
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de todo el proceso de soldasdura blgnda., Bstag sepa~

racidn uniforme sostenida y el flujo circunferencial
continuo de soldadura liquidaen la entrada de la se
parscion de piezss asegura un flujo por igual y un -
avance uniforme de la soldadura liquida en el espa-
cio de separamcion, EL espacio uniforme de separacion
mantenido por el recipiente asegura un flujo completo
por iguel aun en los tubos de mayor bamafio.

El recipiente se quita facilmente
aespués de la soldedura y dejaz una unidn de soldadu-
rg tan pulera como lg realizads por un profesional.
Con el presente dispositivo portsdor de soldadura -
3¢ pueden reaglizer de ung forma comnsistente soldadu-
ras sin defectos. Las uniones de soldadura produci-
des con el dispositivo portador del presente invento
ofrecen de una formg uniforme ung buena resistencisg
a la deformaoién, me jor gue lg ofrecida por anterio-
res procedimientos y dispositivos de soldadura blan-
da. Por deformaecion se entiende lg tendencia que -
tienen la pieza de union y tubo a separarse bajo la
accidn de las cargas estabices o transitorias como -
1es producidas por la presidn del sgua. DLa unidn de
soldadurs es siempre el punto mas débil en una instg
lacion de tubos porque la resistencia de la soldadu-
ra blanda es varias veces inferior a lg de lag piezas
de unidn y tubos. Bl presente dispositivo portador
se puede emplear también con tubos y plezas de unidn
usados produciendo con ellos soldaduras sin defectos.

En restmen, el presente invento =

comprende esencialmente un dispositivo portador de -
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material de soldadurs hecho de materigl degradable -

al Oalor,'cuyo dispositivo tiene ung primers parte -

que sirve para acoplarse al exterior de dos miembros

tubulares enchufados y una segunda parte que se aco-
5. pla en el interior de los miembros tubulsres enchufa
dos y mantiene una separacion uniforme entre los mis
mos, ¥y un cuerpo tubular de soldaduras blanda coloca-
da en el dispositivo portador contrs un extremo del
miembro tubulasr exterior en el borde de la unidn. Es
10. preferible disponer de un espacio cagpiler la segunda
parte del dispositivo portador y el miembro tubular
interior., El invento comprende ademss, un procedi-
niento nuevo y perfecciongdo de soldadura blanda que
comprende el proteger el material de soldadura y el
15. espacio de unidn contra la aplicacién directa de la

fuente calorifica.

‘ Aungue el invento se haya descri-
to en su forma preferids de realizacion y con cierta
particularidad, se debe entender que dichg formg de

20, reglizacidn se ha expucsto solamente a titulo de ejem
plo y que se pueden hacer numerosos cambios en los =
detalles de comstruccidn y en lg combinacidn y dispo
sicidn de las piezas sin sglirse de los principios y
alcance del invento segin las reivindicaciones adjun

25. tas.

N O T A

Descrita suficientemente lg natu-~
raleza del invento, asi como la manera de reslizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las disposi

30. ciones anteriormente indicadas son susceptibles de -
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prineipio fundamental, siendo lo que constituye la -

esencia del referido invento y por lo que se solici-
ta Patente de Invencion por 20 gaiios en Esngfia sobre:
#"PROCEDIMIERTO Y DISFOSITIVO PARA REALTZAR UNA SOLDA
DURA BLADA"; caracterizandose por lo siguiente:

l2,~ Procedimiento para reglizar
ung soldadura blanda que clexrre herméticamente entre
a{ dos miembros enchufzdos separados por un espacio
de dimensiones capilares, caracterizado porque los -
miembros se calientan hasta que se funda la aleacidn
del material de soldadura, aislada de lg aplicacidn
directs de la fuente calorifica y situada alrededor
del miembro interior en contacto con el miembro exte
rior, manteniendose los miembros en unag relacion fi-
ja después de retirar la fuente calorifica para que
el material de soldadura que ha flufdo en el espacio
capiler se endurezca en el mismo y forme la union de
soldadura blanda entre dichos miembros,

28 ,~ Procedimiento segun la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porque el materisl de -
s0ldadurg se aisla del calor directo producido por -
la fuente calorifica mediante un miembro en forma de
collerin que rodeg el miembro interior y se pone en.
contacto con el exterior, aplicandose calor hasta que
aparece soldgdurg fundida entre el miembro interior
entre el miembro interior y el citado collarin,

38,~ Procedimiento segin las rei=
vindicaciones 1 6 2, caracterizado porque el material

de soldadurg estd aislado por un miembro en forma de
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collarin, que, después de terminada la soldadura, se

quita resquebrajandolo,
48 .~ Dispositivo para la realiza-
cion del procedimiento segin lssreivindicaciones 1 -3,
5 caracterizado porque comprende un recipiente o sopor
) te de soldadura que tiene una pared tubular para en-
chufarse sobre el miembro exterior y una pared que -
se extiende haclg el interior desde lg pared tubular
¥ que define una abertura sensiblemente concéntrica
10. en la que se ajusta el miembro interior para mantener
se en una relacidn sensiblemente fija con el miembro
exterior y con el espacio de separacién cgpilar exis
tente entre ambos miembros; un cuerpo de material de
goldadura contenido en el recipiente 0 soporte de -
15. formg que se ajuste g la pared que se extiende hacis
el interior y se ponga en contacto con una parte por
lo menos de lé pared tubular adyacente y para rodear
practicemente el miembro interior y ponerse en contac
40 con el extremo del miembro exterior, estando hecho
20, el recipiente o soporte, al menos en pérte, de un mg
terial aislante del calor parg aislar la soldadura =
de la accidn de la aplicacion de calor directo, cuyo
efecto es, el de fundir el material de soldadurg y -
hacer que fluya bajo los efectos de las fuerzmgs capi
25, lares, formando gsi la unidn hermétics entre los miem
bros en la citada separacion capilar.
58, Dispositivo segin lg reivin-
dicacidn 4, caracterizado porque el recipiente o so-

porte ests hecho de material térmicamente gislante —

300 degradable por la accion del calor Para que se pueda
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cacion del calor.

62.~ Dispositivo segin la reivin-
dicacion 5, caracterizado porque el material térmicg
mente aislante es un mgterial ceramico.

7§.- Dispositivo segin cualquiers
de las reivindicaciones 4, 5 y 6, caracterizado por-
que la pared tubular comprende al menos dos sglientes
que se extienden hacia el interior y que se ponen en
contacto con el miembro exterior para sostener el ci
tado dispositivo o soporte en el miembro g soldar.

82,- Dispositivo segin cualquiers
de las reivindicgeiones 4 a 7, para soldsr un tubo -
en ung pieza de unién:o accesorio, que se caracteri-
zg porque el citado dispositivo portador de soldadu-
ra o soporte es de seccion transversal circular.

98,~ Procedimlento y dispositivo
Pera realizar una soldadura blanda; tal y como queds

sustancialmente descrito en/lg presente ilemoria y en
g

los adjumy

3 dibuj 08 /’
Esta Mefnfria consta de veintidos

hojas, escrith r una solg cara.
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