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El presente invento se refiere sn general a
conexiones mecédnicas y cierres herméticos entre dos
miembros enchufados y se refiere de una forme mds es-
pecifica a los procedimientos y articulos para la

Do unidn de miembros tubulares mediante el procedimiento
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conocido como "unidn por estafiosoldadural.

En 15 solicitud copendiente deﬂTheoaore
Ds Jayne, N& de Serie 429.562, presentada el 12
de febrero de 1965 y esignade 8l cesionario de"eg
ta solicitud, se hacen piblicos unos procedimien—
408 y aparato para la estaiiosoldadura de tubos ¥
accesorios. El presente invento es un perfecciona
miento de la citada solicitud copendiente y resul
+a particularmente 1451l para el hombre mafioso que
prefiere hacer por si mismo los trabajos de cons-—
sruccidn, mantenimiento o reparacién de su casgi
El invento también ofrece grandes ventajas al fon
tanero profesionsl por la eficacia y ahorro que
puede conseguir con el uso de este invento.

El procedimiento de unidn por estafiosol
dadura se emples amplismente para la unidn de tu~
bos de cobre y accesorios de cobre que Se inger -
tan en los extremos dsl tubo o en une parte de un
accesorio con forma equivalente a un tubo. Cada ac
cesorio tiene un manguito, o "teza de soldadura’
como en ocasiones e la llams, que se enchufe en
el extremo del tubo. Las holguras dismetrales en—
tre los miembros tubulares enchufados, Vege, €l
manguito y el tubo, oscilan entre 0,05 mm 0 menos
y 0,22 mm o més. Le unién soldada se produce ha=
ciendo que penetre un flujo capller de soldadura
fundida en el espacio comprendido por la holgura
citadae

Un procedimiento aprobado para la rea=

lizacidn de uniones por estaiiosoldadura puede con
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gistir en las operaciones siguientes:

(1) Corter el extremo del tubo, avellaw
nar, rebarbar y dar el tammaefio necesario; (2) lim-
piar el extremo del tubo y la taza de soldadurae,
Vogo'y @l manguito, con estropajo de acero o &lgo por
el estilo para obtener una superficie brillante de
metel; (3) eplicar fundente de soldadura a disecre
cidn a las superficies del tubo y manguito que se
han de soldsr; (4) ajustar las dos piezas, (5) cal-
cular la cantidéd apropiada de soldadura doblando
un trozo de alambre de goldar, Ve.g., de estaflo al
50-50, que corresponda al tameflo nominel del ac—
cesorio; (6) calentar el fubo y accesorio por igual
y colocar el estafio en la unidn de manera que se
funda con el calor del tubo y accesorio; (7) cae
lentar el accesorio hasta que se absorba la sol-
dadura; y (8) quitar el exceso de soldadura con un
cepillo o brocha mientras la soldadura se encuentra
todavia en estado pldstico dejando un cordén de sol-
dadura alrededor del extremo del accesorice

Seaqfin se explice con mayor detalle en la
golicitud pendiente mencionada, existen varias fe-
ses en el proceso de la soldadura por las que la
soldadura se introduce en las uniones de las pie-
zag. La soldadura se funde por contecto en el es=
pacio de unidn con el tubo y el accesorio que se
he humedecido con fundente y se ha calentado a la
temperature de fusién de la aleacidn de la solda-
dura. La goldadurs se funde, humedece la unidn y

forma primero un bafioc de fusidn, que se va acumu=
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lando formendo un corddn segin se va fundiendo mds
soldadura y forma un puente en el espacio formado
en la unidn de contacto capilar., El puente de sol
dadure lfquida aumenta seg¥n se alimenta con solda
durs fundide, penetre en el espacio capilar y arrasg
tra consigo mds soldadura fundida. Le superficie 1d
quida libre de la soldaduras es cdncava en el espa-
cio de unidn y constituye un menisco de transmisidn.
De esta forma, la soldadura lfquida fluye y llena
el espacio de separacidn para completar le unidn de
estafiosoldadurs’

La mayoria de los expertos han considera-
do durante muchos eflos que la formacidn de -uniones
de estafiosoldadurs era una operacidn que no ence-
rrabe dificultad alguna. Esto no es asi cuando se
trata de personas sin experienciao Los ‘tubos de
relativo gran temafio y accesorios ds verios centi-
metros de didmetro se utilizan en los yltimos afios
cada vez con mayor profusidn. Cuando se irata de
accesorios de gren tamafio resulta dificil adn a los
expertos realizar uniones consistentes y de confian-
za en todas lag circunstancias.

En las citadas fases de la soldadura pue=—
den ocurrir imperfecciones que hardn que resulte
defectuose 12 unidn con soldadura. Por ejemplo, la
penetracidn de soldadura en la unidn puede verse
limitada por un suministro inadecuado de soldadura
1fquidz, un camino inadecuado de entrada de solda—
dura en el espacio de lz unidn, fuerzas inapropie~—

das capilares, blocaje u obturacign de la unidn o
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accidn inadecuada del fundente.

De perticular interés en este invento es
la eliminacidn, adn cuando se trate de persones
inexpertas, de las citadas imperfecciones de las
estafiosoldadures que son los resultados de los re-
feridos factores como son la alimentacidn inadecue-
da de soldadura en la unidn, aplicacidn inadecuada
de calor sobre el tubo y el accesorio y el no man-
tener la debida separacidn con une concentricidad
adecuada del tubo y el accesorio. Los procedimientos
corrientes de alimentar alembre de soldadura en
sentido longitudinal en la separacidn de la unidn,
particulé&mente cuando ese alimentacidn es manual,
no pueden asegurar una aplicacidn apropiada de ma=-
terial de soldadura todo alrededor de la unidn
en ol momento adecuado del calentamiento de las
plezag. Tempoco pueden asegurar que la alimentacifdn
sea conbinua en la citada unidn. Un abastecimiento
discontinuo o desigual de soldadura en la unidn de
las piezas, como puede ser el que no se funda el
material de soldadura lo suficientemente rdpido en
el borde de la unidn puede dar lugar & que no haya
guficiente reserva de soldadura liquida en le ci-
tada unidne

Ta falta de concentricided, o ain mejor,
1a seperacidn desigusl de las paredes de la unidn,
produce un flujo capilar carente de uniformidad
en diche unidn. Si le separacidn se hace excesiva=-
mente grande en algunes dreas, la fuerza del menis-

co de soldadura serd insuficiente para proporcionar
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el avance contra le fuerzae de la gravedad en combi-
nacidn con la suave resistencia al flujo por parite
del fundente. Este probleme se agudiza cuando los
tubos y accesorios son de gran tamafio, cuande la
altura a la que debe fluir la soldadura es de bas-
tantes centimetros. En estas uniones de gran tamafioy
el espacio de separacidn en grandes greas de la
wnidén puede dejar caer la soldedurs en luger de de-
jarla ascender a las zonas superiores de la unidne

El calentamiento inadecuado o deslguel de
1a unién puede dar también por resultado un flujo
de soldadura desigual o discontinuoe. Si la solda-
dura se funde a destiempo como por la aplicacidn
directa de calor sobre la propie soldadura puede pro-—
ducir un flujo desigual de soldadmra y evitar la for-
macidn del menisco transmisor.

Otra desventaja que tienen los procedi-
pientos de alimentacidn de soldedurse a mano eupleados
hasta ahora es gque resultan incdmodos, particular-
mente cuando los miembros tubulares enchufados, le
fuente de calor como puede ser wna candileja y el
matorial de soldadura deben mentenerse t04dos & manoe
Egto supone un problema especial cuando el trabzajo
se realiza por encima de la cabeza del operario
puesto que el tener que levantar continuamente los
brazos puede resultar extenuante.

El presente invento proporcione un proce-—
dimiento perfeccionado para aplicar estafiosoldadura
contra ol espacio de una unidn entre dos miembros

tubulares enchufados, como pueden ser un tubo y un




accesorio que lo rodea. Ademds, segin el procedimiento
del invento, el tubo y su accesorio ge mantienen fir-
memente unidos en una posicidn preparada de antemano
para que, no solamente se mantengs un espacio de sepa-
5e racidn adecuado, 8ino que tambidn se pueda colocaer de
antemano un tramo completo de tubo con los accesorios
y colocarse en el lugar en que hayan de queder, an-
tes de comenzar a soldar los accesorios.
En pocas palabres, este procedimiento com-

10, prende el envolver un irozo de cinta sensible a 1la
presidn, con une porecidn adheride de soldadura del
volumen adecuado para la unidén, con la soldedura en
contacto con el extrermo del accesorio y calentar el
conjunto para que se Ffunda la soldadura.

15, La soldedura de tubos y accesorios segin
este invento se lleva preferiblemente a cabo empleando
wa combingcidn de novedad y una disposicidn de lonw
gitudes predeterminadas de soldadura adheridas a
longitudes predeterminadas de cinta adherida sensible

20, o la presidn. Cada longitud de soldadura se determina
previamente de manera que corresponda con la longitud
circunferencial exterior de un tubo de tamafio corriente.
La lonzitud de soldadura es lo suficientemente
grande en su corte trangversal para que proporcione

256 un volumen de soldadura suficiente para que se llene
totelmente el espacio de separacidn de la unidn entre
el tubo y su accesorio despuds de que se haya fun-—
dido la soldadura y haya fluido entre ambas piezas por
la accidn capilar. Es preferible gue la longitud

30. de la cinte adhesive sensible a la presifn sea algo
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més larga que la lonzitud de soldadura aunque es sa-—
tigsfactorio que simplemente corresponde a dicha lon-
gitud. La soldadura se coloca en alineacidn longi-
tudinal con la cinta, entremedias de los bordes lon-
gitudinales de la longitud de cintae, Esta disposicidn
y construccidn de preferencia proporciona una parte
de superposicidn de cinta que sostiene en su sitio
al material de soldadura y & lag piezasy

Cuando se emplea una longitud de cinia y
material de soldadure previamente montados para unir
un tubo y un accesorio, se coloce primero el trozo de
cinta con la soldadura adyacente al accesorio y se
envuelve alrededor del tubo para formar con e; matom
rial de soldadura un anillo alrededor del tubo en
contacto directo con el extremo terminal del accesow
rio en la separacidn de la unidne Los trozos de la
cinta que se extienden en sentido axial con respecto
al tubo y al accesorio en cada lado del anillo de
goldadura se aprietan de forma que se ajusten hermd-
ticamente con el tubo y accesorio alrededor de la
circunferencia de cada uno. Entonces se aplica calor
al accesorio y al tubo preferiblemente en cada lado
de la cinta, haciendo que se funda la soldadura ¥y
fluye por el espacio de separacidn de la unigdn. La
misma presencia de la cinta en sf, tiende a hacer que
el operario eplique calor en cade lado de la unigdn,
como debiera hacerlo, en lugar de hacerlo directa-
mente sobre el espacio de separacidn y la goldadures

En una forme de realizacidn preferida del

invento, la cinta adhesiva sensible a la pregidn del
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presente invento es transparente para que se pueda
observar su proceso de soldaduras Es preferible
tembién que la cinta experimente un cambio vigible,
como puede ser un cambio de color, al aplicar el

50 calor suficiente para que se funda la aleacidn de
soldadura, indicando asi que la unidn se ha solde-
dde De esta forma, cuando se han preparado un gran
mimero de uniones y después se calientan y swddan,
ge pondrd fécilmente de manifiesto al operario o

10. inspector si se ha dejado sin soldaer alguna plezss

Adicionalmente, la cinte no deberd ser

combustible & las temperaturaes a las que se callenta
durente la bperacidn de soldadura, aun cuando se
somete & la accidn directa de la llama de la candi-

15. - leja, por razones de seguridad y para que el tubo
y el accesorio mantengan la relacidn existente entre
ellos a lo largo de toda la operacifn de soldadural
La cinta puede ser de un material que encoja con
el calor para que se cierre firmemente detras de la

200 goldadura segin se funde ésta y corre por el espacio
de la unidne

El invento comprende que los largos de

cinta y tiras de materiel de soldadura adherido se
corten de antemano a los diversos tamafios corrientes

25. de tubos. D%preferencia las tiras de soldadura pueden
cortarse previamente y adherirse con la debida sepa-
racidn entre si en una tira continue de materiel
leminar o cinta perforade o marcade definiendo las
diversas cintes. Por ojemplo, se marce une cinta

30% alargada a través de su ancho en lugares espaciados,
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definiendo cada merca el extremo de cada trozo de
tire o cinta pare soldar, pudiéndose dar a la
cinta continus le forma de un rollo., Cuando se usan
tiras separadas cortedas de antemano o una 1dminea
de tiras mercades, el lado adhesivo de la tira o
cinte se protege, preferiblemente, mediante una
tira protectora suave y delgadsao

E1l presente invento da por resultedo con-
siderables ahorros de soldadura al adherir la cen-
tidad precisa para cade unidn directamente & la
cinta. Ia experiencie has demostrado que al alimen-
ter o meno meterial de soldedura & una unidn, existe
le tendencie de utilizar un exceso de goldedura por
encima del necesaric. Este caracterdstica del invento
tiene que hacerlo atractivo & los contratistas que
construyen grandes instalacioﬁes en lag que el dese
pilfarro seria sustanciasl, esi como & equellas per—
sonas cuyae hebilidad es limitade quienes tendrian
le seguridad de reaslizar una goldaedure perfecta.
Ademds, se puede conseguir una eflcecia sensible=-
mente mayor si se tlene que montar primero un sis=—
tome de tuberias para soldarse después. Con el pre-
gente invento, las piezes pueden queder gostenidas
por la cinta en una colocacign de ensamblaje previo
y soldarse posteriormente, con lo que se ahors una
gran cantidad de tiempoe

Otras ventajas que ofrece el invento ¥
1as diversas modalidades del mismo se harédn eviden=—
tes o medida que se oomprenda mejor en el trans-

curso de la descripeidn siguiente tomando como Ire=
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ferencia los planos adjuntos en los que:

La figura 1 es una vista de seceidn lon—
gitudinal de un tubo y un accesorio enchufado y
colocado en su debido sitio dispuestos para su sol-
dadura, de acuerdo con el presente inventoo

La figura 2 es une vista aumentade y frag-—
mentada del espacio de sevaracidn, soldedurse y cinta
de la figura li

La figura 3 es una vista en seccidn trans-
versal del conjunto de la figura 1, tomada & lo
largo de la lgnea 3-3, mirando en la direccidn que
marcan las flechas,

ia figura 4 es una vista en planta de un
largo de tira y soldadura adherida segin aparece en
la forma precortada antes de ser aplicada a uns unién
de wn tubo como en la figura 3.

La figura 5 es una vista de corte trans-
versal de un tubo y un accesorio envueltos con una
tira de cinta y soldadura similar a la representads
en la figura 3, pero que renresenta otra modalidad en
la que la cinte se extiende mds alld del trozo de sol=—
dadura en cada exiremo y se cierre uniendo los dos
extremos de la cintea y cuando se pliegan los exiremos
en una direccidn alrededor del tubo,

La figura 6 es una vista en planta de un
largo precértado de cinta y soldadura, con la sol-
dadura dispuesta en la cinta de una forma que facilita
la envoltura de la cinta segin se ilustra en la fi=
gure 5.

La figura 7 es una vista en perspective de



De

10.

20,

25’9

300

un largo precortado de cinte y un largo adherido de
material de soldadura, en la que una superiicie ad-
hesive de la cinta se halla cublerta por una tira
protectora.

La figura 8 es una viste de costado de un
rollo de cinta precortada en la gue hay adheridos
largos separados y espaciados de material de solda-
dura. o

Ie figura 9 es una vista de corte trans-
versal del rollo de cinta ilustrado en la figura 8,
tomado a lo largo de la linea 9-0 mirando en la
direccidn que mercan las flechas; ¥y

La figura 10 es un esquems que representa
une instalecidn de tuberia presrmada y dotada de
cintas con materiel de soldedura antes de efectuar la
operacidn de soldadura.

Tomando shors como referencia la figura 1,
se ilustran unes piezas de fontaneria con el mimero
15, que se han de soldar de acuerdo con este inventoo
Lo unidn comprende tubos 16, 17 de cobre u oiro me-
tal epropiado y un menguito o accesorio 186 de cobre u
otro metals.

Los tubos de cobre 16, 17 y el accesorio
de cobre 16 en forma de manguito son todos ellos pie-
zas corrientes en fontanerig,

El tubo de cobre 16 se ilustra enchufado en
un extremo del menguito 18 y el tubo 17 se ilusira
enchufado en el extremo opuesto del manguito 18.

Una separacidn espacismiento de unign 20 se forma

entre cada tuboc 16, 17 y el manguito de cobre 18
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Debido & que la relacidn existente entre cada tubo 16
v 17 con el manguito 18 es esencialmente la misme,
solamente se describird con detalle la relacifn exis-
tente entre el tubo 16 y el manguito 18 y la pieza
para soldadurs.

Segdn se ilustra en les figuras 1,2y 3
un trozo relativemente estrecho de material de sol-
dadura 22 se halle envuelto para formar un anillo
cortado que rodea de una forma directa el tubo 16 ¥
contacta el extremo terminal 24 del accesorio 18. e
comprenderd, naturalmente, que se ha aplicado un fun-
Gente apropiedo (no ilustrado) al tuw 16 dentro de
la separacién de la wnidn 20.

Un largo de cinta flexible 26 que tiene una
superficie o capa adhesiva 28 (ver la figura 2) en-
vuelve 1la circunferencia exterior de las partes co-—
rrespondientes del tubo 16 y el menguito 18, asi
como la soldadura 22. La cinta se ilustra en un con-—
tacto Intimo de adherencia alrededor de la circunfee—
rencia del tubo 16, accesorio 18 y soldadura 22

Segdn se puede ver con mayor claridad en
las fiouras 1 y 2, el ancho de la cinta flexible 26
se extiende axialmente & lo largo del tubo 16 y del
accesorio 18 en une distencia suficiente para con-
tactar wne perte adecuada de ambas piezas y sostenerlas
firmemente entre si en su debide posicidn entes de la
goldadura. En la modalidad de la figura 4, un ex-
tremo del trozo de soldadura se coloca adyacente a
un extremo de la cinta y se extiende a lo largo de

1a cinta entremedias de dos bordes que e extienden
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longitudinalmente 29, 30. El largo de cinta 26 excede
del largo de material de soldadura 22 proporcionando
un trozo de solapa representado en 27 que proporciona
una mayor seguridad & la conexidn firme y fuerte entre
el tubo y el accesorio antes de su soldadura.

Puesto que la cinta flexible 26 y el mate—
rial de soldadura pueden curvarse ddndoles el contorno
deseado, Se puede envolver rdpidamente un largo pre-
cortado sensiblemente plano de cinta y soldadura,
segin se ilustra en la figura 4 de los planos, alre-
dedor del tubo 16 y el accesorio 18 y se eprieta en
su sitio para formar le pleza ilustrada en las figu-
ras 1,2 ¥ 3¢

El cuerpo de material de soldadurs 22 puede
consistir en cuslquier material adecuedo, por ejemplo
estafio y plomo al 50% o una aleacifdi del 95% de es~
tafio y 5% de antimonio. El material de soldadura
puede comprender tambidn soldadura de plata, puesto
que el presente invento puede aplicarse también a
este tipo de soldadurs.

Los figuras 5 y 6 ilustran una segunde moda-
1lidad de wn lergo precortado de cinta con un largo
adherido de soldadures Se coloca una tira de solda-
dura 22e con ambos extremos separados de los extre-
mos adyacentes de la cinta. No obstante, la tira se
colocae mds cerca de un exiremo de la cinta que del
otro. También se halla egpaciade entremedies de loa
dos bordes longitudinales de la cinta, gsegin se ilus~-
tra en la modalidad de la figura 4. Asi, en este

caso, exigten dos aletas extendidas 27a y 27b. La
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aleta 272 es algo mayor que la aletas 27b. Con
cota disposicidn, segin se ilustra en la figura 5,
ol largo de soldadure 22a se envuelve alrededor

de la circunferencia exterior del tubo 16 hasta que
los dog extremos Ge la soldadura se ponen €n COon-
tacto entre sf. Las aletas 27a y 27b se aprietan
entre sf y se pliegan alrededor del tubo 17 y del
accesorio 18, adheridndose el largo extra de aleta
27a slrededor de la parte exterior de la cinta ya
envuelte, asegurendo por tanto la cinta alrededor de
la junte con el suficiente apriete.

Se pueden suministrar convenientemente lar-
gos previaﬁente cortados de cinta sensible a la pre-
gidn con la cantided necesaria de soldadurs previa-
mente adherida, en la forme ilustrada en la figura
7 de loe planos. Segin se ilustra, la cinta 26a y la
parte de soldadura 22a de la modelidad de las figu-
ras 6 se halla cubierta con una pelicula protectora
35, que se halla en contacto directo con la super=-
ficie adhesiva de la cinta 26s. Le lémina protectora
lexible 35 se congtruye de wna forma apropieda de
menera que no s6 adhers firmemente & la superficie
adhesiva de la cinta 26a y puede quitarse por congi-
guiente répidemente cuando la cinta y la soldadure
hayan de aplicarse a la wnidn. Un papel encerado o
plastificado proporcione una hoje o 1lémine protec—
tora spropiada.

Como forma alternativa preferide de cintas
precortadas, se ilustra un rollo de cinte 40len las

figuras 8 y 9 de los planos. El rollo 40 estd hecho
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de una tire continua de cinta flexible 41 adhesiva
y sensible a la presidne Los largos deseados estén
mercados por el {ndice espaciado 42. Estos fndices
42 pueden ser 1{neas previamente mercadas o sime-
plemente impresas pero es preferible que sean per-
foraciones como las ilustradas. Se adhieren tiras
de moteriel de soldadura 22b a la superficie ad-
hesiva de le tira de cinta 41 en su debido sitio con
relocign a las lineas marcades previemente 42, para
formar tires seperadas segin se ilustre en la figura
4 o en la figura 6 de los plancs, cuando se rasge
le tire por las 1dneas perforades 42. Con esta
disposicidn no es necesaria la pelicule protectora
gobre la superficie adhesiva puesto que la configu~
racidn enrollada protege la superficie adhesive,
segin se ilustre en le figura Y

En une forma de preferencia del presente
invento, la cinte 26 es esencialmente {ransparents,
no combustible & les temperaturas & las que 86 lleve
a cabo 1l soldadura y sufre un cambio visible. Vege,
se chamusce visiblemente o cembia de color cuando
ge calienten el tubo 16 ¥y el accesorio 18 a la tem-
peratura gsuficiente paras que 386 funde la soldadura
22, Tl cambio de color puede ocurrir debido a la
composicidn ¥y propiedades de le propia cinta o puede
conseguirse o realzarse incorporando en la cinta ©
aplicando sobre elle cualquiera de 1los tipos de
ceras apropiadas, compuestos o pinturas que cambien
de color a8l alcanzer una temperatura determinsdels

Resulteria ideal que la cinte encoglera también el



calentarse para cerrarse en el espacio ocupado previa-

mente por el anillo de soldadura entes del celentamiento,

manteniendo asi el apriete originale. Son cintas apro-

piadas aquellas gque comprenden resinas de fluorcaburo,
5e o cloruros de vinilideno. Las cintas pueden reforzarse:

ventajosamente con "fiberglass" para darlas fortaleza

y que no den de si,qestando asi mejor dotadas para

mentener las piezas envueltes en su debida posicidn

con un espaciamiento uniforme entre el tubo y el ac =
10, cesorio. Ia cinta se recubre con un adhesivo apropiado

sensible é la presidn, como por ejemplo, un adhesivo

a base de\silicona.

Por la descripcidn anterior se hard evi-

dente que, de acuerdo con este invento, la cinta men-
15. - tiene los tubos 16 y 17 en un ajuste apropiado con el

manguito 18 y, ademds, mantiene el material de sol-

dedura 22 en contacto directo con los tubos 16 y 17

en la abertura del espacio de separacidn de la unidn

20, Segin se ilustra en la figura 10, se han montado
20, previamente un nimero determinado de accesorios

en une instelecidn completa o parte de una instelacidn

debidemente relacionedos y colocados con la cinte de

soldar antes de la operacidn de soldadura. Para solder

la uwnidn con la cinta de soldar, se utiliza una fuente
25, de calor que puede ser una candileja, cuya llepma se

gplica sobre el tubo y el accesorio en cada lado de

1e cinta para que se caliente adecuadamente el dree

de la wnidn y se funda la sleacidn de soldadura por

1la accidn del calor absorbido por los dos miembros

30 que se han de soldar. Con los tubos 16, 17 adecuada-
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mente centrados en principio dentro del accesorio o
manguito 18, la cinta 26 que rodea el accesorio ¥y
el tubo en cada unidn 20 y que se extiende mds alld
de 1a separacidn de las piezas pars rodear al tubo
y al accesorio en una relacidn de adherencia ajustada,
mantendrd el accesorio y los tubos enchufados en una
relecidn de acoplamiento uniformemente espaciado. De
esta forma, el tubo y el manguito no necesitan Sos-
tenerse manualmente cuendo se sueldan. Ademds, la cinta
protege &l material de soldadura de la eplicacidn
directa de celor y bambién de la entrada de gases ¥
otros materiales durante el proceso de estafiosoldadura.
Cuando el grea de wnidn se calienta a la
temperatura de soldadura, cada cuerpo de material de
solder en contacto con los tubos 16 y 17 adyacentes
a cada exiremo del manguito 18 se funde inmediatemente
y humedece los bordes gde la widn pera formar un
puente de soldadure y un menisco $ransmisor. La 80l-
dadure fundida fluye en cada espacio de unidn 20 por
le accidn de las fuerzas capilares y llena el citado
gspacio. La cinta es lo suficientenente transperente
para que el operario vea el flujo de soldedura y
detenga la aplicacifn de calor. Una vez que Se ha ter-
minado este operacidn la apariencia de la cinta indi-
card clersmente el hecho de que se he calentado y que
1o wnidn se ha soldado. El trozo de cinta puede o
bien dejarse o quitarse después de haberse completado
la soldadura.

La importencia que tiene el mantener el

“tubo y el eccesorio en una relacidn de alineacidn y
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concentricidad durante la operacidén de soldadura se
apreciard con facilidad por el hecho de que una se-
paracidn uniforme en toda la circunferencia de la
unidn arrestrard la soldadure fundida de una forma
uniforme por toda la unidn, mientras que si la se-
paracifn es muy grande en ciertos sectores, que
exceda de la dimensidn capiler permisible entre el
tubo y el accesorio, la soldadura no fluird suficien-
temente por dicho espacio. Por otro lado, si los
tubos se ponen en contacto habrd muy poco 0 nada de
goldadura que forme un cierre de estanqueidad en la
1{nea de cpntactoo

El espaciamiento es mucho més importante,
naturalmente, cuando se trata de tubos de gren dif-
netro, porgue la soldadura debe fluir por une
distancia sensiblemente mayor para proporcionar un
cierre completo y adecuado. A t{tulo de ejemplo, en un
tubo de 101,6 mm de cobre que se ha de egtaflosoldar
8 un accesorio de cobre, la méxima dimensidn capilar
entre el tubo y el accesorio que arragtrard soldadura
fundida en una distancia de 101 mm desde la abertura
en la que ge aplica la soldadura, es de aproximada=-
mente 0,10 mm. Asf, si la dimensifn de la separacién
de les piezag es superior a 0,10 mm es provable que
la soldadura no escienda enteramente por toda la cir-
cunferencie de las piezas enchufadas del tubo de
cobre.

En resumen, el presente invento proporciona
de une menera uniforme un suministro adecuado de

material de soldadura por toda la circunferencia de le



separacibén de la unidn y que ascienda hasta el borde
superior del tubo y el accesorio. 0 sea, para un
largo dado de material de soldadura adherido a un
largo predeterminado de cinta, el ancho y grosor
De del material de soldadura se relaciona con el volu-—
men de material necesario para llenar adecuadamente
la unidn cuando la soldadura se funda y ascienda por
la unidn arrastrada por las fuerzas cepilares. Con
el dispositivo del presente invento , la soldadura
10. se funde en Torma anular debido al calor del tubo
y del accesorio y proporciona de una forma conftinua
un suministro circunferencial continuo de soldadura
1{guida en la entrada de la unidn, La cinta adhe-
siva sensible a la presidn mantiene el accesorio y
15. cada uno en una relacidnd colocacidn previa de
maners que, Si se colocan epropiadamente al prin-
cipio, los tubos continuerdn bien colocados durante
todo el desarrollo de la operacidén de soldadura. De
esta forma, se obtiene un flujo congtante y un avance
20, mwiforme de soldadura liquida en el espacio de la
unidn.

Aunque el invento se ha descrito en sus for-
mas preferidas con un cierto grado de particulari-
dad, se¢ debe comprender gue los ejemplos expuestos

25 gon solo ilustrativos y gue pueden realizarse nume-
ros0s cembios en los detalles de construccién y en
la combinacién y disposicidn de sus partesaln salirse
del espiritu y alcance del invento comprendido en

lag reivindicaciones adjuntas.
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Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la prdetica, debe hacerse constar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas son suscepbibles de
modificaciones de detalle en cuaento no altere su
principio fundamental. También ge hace constar que
el invento se refiere a una solicitud de patente
presentada en Norteamerica el 9 de junio de 1965,
bejo el ne 462.673, acogiéndose por lo tanto & 1os
beneficioé que conceden los Convenios Internaciona-—
les en vigor y siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solidta
patente de invencidn por 20 afios en Espaiia, sobre:
# PROCEDIMIENTC DE UNION POR SOLDALURA BLANDA ";
carecterizéndose por lo siguiente: )

l8,- Procedimiento de unidn por scldadura
blanda, espccialmnte entre un tubo y un accesorio
que lo rodea en el que el extremo del tubo se
coloca dentro de un accegorio, calentdndose el tubo
vy soldadura haste que dsta funde y fluye entre el
tubo y el accesorio, caracterizado porgue se envuel-
ve un largo de soldaedura directemente alrededor de
la circuniercncia del tubo de modo que se ponga en
contacto con un extremo del accesorio; se cubre el
largo de soldedura y partes adyacentes con un largo
de cinta adhesive de gsuificiente longitud para que
rodee a la soldadura, el tubo y el accesorio; y se
presiona la cinta adhesive gensible a la presidn

contra el tubo y el accesorio para adherirla a los



10.

15.

20,

25.

mismos,

28,- Procedimiento, segin reivindicacidn
12, caracterizado porgque se aplica celor posterior-
mente de una forma directa al tubo, accesorlo y
cinta para fundir la soldadura.

38,~ Procedimiento, geglin cuaslquiere de
lag reivindicaciones anteriores, ceracterizado por-
que se coloca una pluralided de ftubos y accecorios
en une relacidn deseada con los tubos debidamente
colocados dentro de los eccesorios y se sostienen
los tubos, accesorios y material de soldadura en una
relacién de previo ensamblaje con la cinta antes
de calentar y fundir la soldadura.

8,- Procedimiento, segin reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el largo de ma-
terial de soldadura es mds estrecho que la cinta
vy se situa en un punto espaciado de los Hos bordes
laterales de la cinta.

8,~- Procedimiento, segin reivindicacidn
48, caracterizado porque un extremo de diche tira
de material de soldadura se coloca en coincidencia
con wn exbtremo de la cinta.

68.~ Procedimionto, seglin reivindicacién
48, caracterizado porque los extremos opuestos del
largo de material de soldadura se hallan situados
adyacentes & los extremos opuestos del largo de
cinta pero separados de ellos.

78,- Procedimiento, segin reivindicaclones
4 a 6, caracterizado porque dispone de un dispositive

de delineacidn en lugeres espaciados entre sl en la
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cinta y uwne pluralidad de tiras de material de sol-
dadura adheridas a la cinta, cada tira colocada
dentro del drea delimitada y de un temafio mds estre-
cho y més corto que el drea citade.

&,« Procedimiento, segin cuslquiera de
las reivindicaciones 4 a7, caracterizado porque el
materisl de soldadura corresponde esencizlmente en
cuanto a su longitud a la circunferencia de un tubo
que se va a soldar con un accesorio.

98, Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 4 a 8, caracterizado porque el
naterial de soldadura constituye un volimen prede-
terminado éuficiente para llenar prdcticamente la
unidén entre un tubo y un accesorio que lo rodea
cuendo la soldadura se funde.

108,- Procedimiento, segdn cualquiera de
las reivindicaciones 4 a 8, caracterizado porque
la cinta comprende un material que experimenta un
canbio visible cuendo se calienta a una temperatura
en la que funde el material de soldar.

118.- Procedimiento, segin cuclquiera de
las reivindicaciones 4 a 10, caracterizado porque
la cinta es transparente.

128,- Procedimiento, segin cualquiera de
lag reivindicaciones 4 a 11, caracterizado porque
la cinta estd compuecte de un material que encoge
cuando se calienta a una temperatura e la que funde
el material de soldadura,

13%.~ Procediniento, segin cualquiera de

lag reivindicaciones 4 a 12, caracterizado porque
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la cinta es incombustible a las temperaturas que son
suficientes para fundir el material de soldadura.

l48.~ Procedimiento, seglin cualguiera de
las reivindicaciones 4 a 13, caracterizado porque Se
incorporan en le cinta tiyas de fibras de vidrio
como refuerzo.

15%,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 4 a 14, caracterizado porque la
cinta tiene la forma de una tira elargeds con tiras
alineadas y separadas de material de soldadure espa-
ciadas a lo lergo de la cinta y ddndose forme de
rollo a la citada cinta.

1680~ Procedimiento, segin cualquiera de
lag reivindicaciones 8 a 15, caracterizado porque
dispone de une hoja o lémina de material protector
cubriendo la cinta en contacté con la misma y de la
que se puede quitar con facilidad.

17%.= Procedimiento de unidén por soldadura
blanda; tal y como queda sustencialmente descrito
en la presente memoria e ilusitrado en el adjunto
dibujo.

Esta memoria consta de 24 hojas escritas a
mdquina por una sola cara.

Medrid, -6 JUN. 1966

NIBGO, INCo

d GOMEZ - °° ¥ g
o Flemado: A GARIA y




ot A § .m ww,\z.mwemmm ,w >..—.—n— :.c
CriPep g

i,
%2 m\\ __
92~ M
9l weT .
X >
22 ‘
_ ————e
2bi4 e 22 g
2 3% 3 ,ler mm 8l Wi /\K LKL \?/rl/// Xy

.../

M- /A/////////A/,

a—

= N
LI

4 9

oc” az”"

e—'w La 9l

YINYA ,
L RLE @m&rém,

HFEN



v
B

%]
e

SPAIN

IRANNNNNY

‘ ‘..‘
‘
N
72 N N
o, N\ N A\ A \
N S NN ™\

N NN \\-\‘-.‘,‘
\ e RV I AR
N oYW Iowy 7
0 ¢ 4 7y /7 L 0

1/

AXUANANN

6

(TITTTE L7

ANTVANIN




SPAIN

~3 L
Madrly

{, Gowes iceag v Ao
RGLYERAVE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



