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Memoria descriptiva 34 5 3 3 6

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de COMMISSARIAT A L'ENERGIE ATOMIQUE,

entidad / de=nadionalidad: francesa

t

‘con domicilio en 29, rue de la Fédération, Paris, Prancia.

por: "PROCEDIMIENTO DE UNION DE DOS ELEMENTOS TUBULARES DE -
MATERIATES NO SOLDABLES". (Clase Internacional F16 1)
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E] presente invento tiene por objeto un proce-
dimiento de unidén de dos elementos tubulares de materia ~
les no soldables, que presentan respectivemente una boca- -
macho y una boca hembra conjugada, asi como una unidn ob- 3
teﬁida por este procedimiento o por cualquier procedimien—l
$o andlogo.

& t{tulo de ejemplo, el invento se aplica par ~
ticularmente a la realizacién de uniones entre dos tubos —
de metales o alezsciones diferentemente maleables, por ejem-
plo uno de aleacidn de zirconio y el otro de acero inoxida-
ble.

Se propone particularmente mejorar la estanquei-
dad y la resistencia mecénica de tales uniones frente a « :
procedimientos enteriores. Estos ltimos consisten general-
mente en realizar una soldadura fuerbte con ayuda de una -
aleacidén que funde a temperatura més baja que los materia-
les no soldables que constituyen los elementos tubulares.

Bl invento propone a esté efecto, un procedi -
miento de unidén de dos elementos tubulares de materiales-
no soldables que pregentan respectivamente una-boca macho
y una boca hembra conjugada, procelimiento que se caracte-.
riza esencialmente porque comprende la introduccién de la-
boca macho en la boca hembra con interposicidn de una - _
hoja de material de soldadura fuerte y el calentamiento de-
dichas bocas hasta la temperatura de fusién Ae la soldadupé

ra fuerte, y, ademds uns etapa intermedis de expansién ra~§
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dial de la boca macho en la ‘boca hembra. i
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Se aescribe posteriormente, a titulo de ejemploi
;un modo de puesta en prdetica particular del procedimiento -
objeto del invento. Naturalmente esta descripcidn no tiene -
iningdn caracter limitativo con respecto al invento. Se refieL
5 ‘re a las figuras 1 a 3 en lag cualeg?
La fig. 1 representa esquemdticamente la unién j
;en el curgo de la colocacidn del elemento macho en el ele ~f
jmen“bo hembra. ‘
g fig. 2 representa la misma unidén en el curso
10 jde 1la etapa de calentamiento..
g fig. 3 representa la unidén finalmente obte -
‘ nida.,. : |
Segin un modo de puesta en prdetica preferido,
el procedimiento incluye una etapa preliminar de realiza -
15 clén de raavras, preferentemente transversales, sobre la -
superficie externa de la boca macho o0 sobre la superficie-
interna de la boca hembra.
Bl procedimiento segin el invento se aplica a -
la unién de dos tubos 1 y 2, realizados con materiales no -
20 " goldables, por ejemplo el primero con aleacidén de zirconio-

y el segundo con acero ilnoxidable,

Como muestra la fig., 1, el tubo 1 acaba en una

“boca macho %, que presenta exteriormente wn apoyo cénico, -

mientras que el tubo 2 acaba en una hoca hembre 4, que pre-

25 . senta interiormente un apoyo cénico sohre el que viene a -~
:adaptarse la boca macho del tubo 1.

La hoca hembra 4 tiene, en su superficle inter-

jna, ranuras transversales 6. Estas ranuras podrian estar -

cprevistas igualmente en el apoyo cénico de la boca macho. -

30 ' Sin embargo, estén practicadas prefe&nl}enﬁx‘s 63 6 apoyo~ -
. -3 - e ,
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" ebnico del elemento hembra, estando mecanizado este Ultimo

sobre aguél de los dos tubos que estd realizado en el mate-

' rial menos maleable, para facilitar las etapas subsiguien -

- tes del procedimiento,

Una hoja de soldadura fuerte, no visible en lo -

 figura, estd dispuesta contra el apoyo cénico de la boéa -

f hembra, en la regidén de las ranuras 6. Como aleacidn de sol-

. Qadura fuerte, se escoge de preferencia una aleacién que -~

- presente un punto de fusidén elevado, aungue inferior al pun-

. %o de fusidn de cada una de las dos aleaciones que consti -

" tuyen los dos tubos.

Bn el caso, por ejemplo, en que el tubo 1 es de -

aleacién de zirconio y el tubo 2 de acero inoxidable, se -

 puede utilizar para la soldadura Ffuerte una aleacidn de pla-

. ‘ta con 5% de aluminio que funde a 8809C,

Egtando colocada la hoja de soldadura fuerte en -

~ las ranuras 6, se encaja a la fuerza la boca macho en la bo-

cz henbra.

Bl tubo macho presenta en su extremidad un estre-

. chamiento que forma entonces con la superficie interna del-

" elemento hembra, un gollete 8 en el que se dispone un alam-—

bre de soldadura fuerte 9., Bste puede ser colocado natural-

" mente antes o después del encaje de la boca macho en la bd-

ca hembra (o eventuglmente después de la operacién subsi -

. guiente de expansién).

" ca macho en la boca hembra por cualquier método conocido.

. Beta operacidn es efectuada de manera que se produzca la

Se realiza a continuacidén la expansidn de la bo

expansién Unicemente al nivel de la hoja de soldadura fuer-.

te (es decir de las ranuras 6), dejando intacto el golle’ae--§
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. 8. Se utiliza, por ejemplo un mandril 7 visible en la par-

te derecha de la fig., 1, que es introducido en el elemento
macho y permite recalcar el material mds maleable (aleacién
de zirconio) que constituye la boca macho 3 en las ranuras -
5 practicadas en la boca hembra. Egta operacidn se efectfa -
: f4cil y correctamente cualesquiera gque sean lag tolerancias
admitidas para el mecanizado de las bocag,
En el curso de esta operacidén de expansiﬁn, -
se dispone alrededor de la boca hembra 4, un collar anular-

10 macizo 10. Egte collar estd por ejemplo constitufdo por dos
coguillas simétricas unidas por pernos. Tiene por funcidn -
oponerse & un aumento importante del didmetro interno de 1a-
boce hembra en el curso de la operacidn de expansidn por -~
medio del mandril 7.

15 E1l conjunto obtenido despuds de la operacién -
de expansién, y de la colocacién del alambre de soldadura -
fuerte 9 es visible en la fig. 2. Bs introducido en un hor~
no, por ejemplo un horno de induccidn, en el cual son lle -
vadas lag piezas a la temperatura de fusién de la scldadura

20 fuerte.

El mficleo 12 cilindrico, macizo o anular, es -
previamente introducido en el conjunto. Este ndcleo estd -~
realizado de un material que presenta un coeficiente de di~
latacidén del mismo érden de magnitud que el de la boca hem~

25 bra. Puede egtar por ejemplo constitufdo de la misma alea -
cién, es decir, de acero inoxidable en el cago particular -
congiderado. Prosenta,por otrs parte, un difmetro externo -

- igual, salvo las holguras, al didmetro interno de la boca -

. macho. Este micleo, una vez colocado en el conjunto, en el~:

30
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lugar de las bocas 1 y 2, permite mentener la boca macho -

: aplicada contra la boca hembra.

Siendo elevada la temperatura de scldadura =
fuerte, las tensiones consecutivas a la operacién de expan-
gién realizada anteriormente, desaparecen en el curso del -

calentamiento. Despuds del enfriamiento, se obtiene final

mente une unién tal como se representa en la fig. 3. Esta

unién presenta con relacidn a las uniones obtenidas ante

riormente, la ventaja de una estanqueidad excelente y de
e resistencia mecdnica méjorada.

Naturalmente el invento no estd limitado de -
ninguna forma al modo de puesté en précfica particular des-
crito anteriormente a titulo de ejempio. Engloba tédas sus-
varianteg. Se puede destacar en particular que las ranurase-
transversales mencionadas en la descripéidn gue precede; -
pusden ger reemplazadas por un fileteado helicoidal o por -
aconaladuras longitudinales sin selir del méroo del inven -
to.

Egte Solicitud, que corresponde a la presenta-
da en Francia el 14 de Octubre de 1.966, bajo el ndmero -
PV, 80,091, se acoge 2 los beneficios del articulo 51 del

vigente Egtatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T &

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta Solicitud de Peten=

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si -

guientes: : 34 5 3 3 6
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1). Procedimiento de unidn de dos elementos
tubulares de materiales no soldableg que presentan respec-

tivamenie una boeca macho y una boca hembra conjugada, que- :

; comprende la introduccidn de la boca macho en la boca hem-
" bra con interposicién de una hoja de soldadura fuerte y -~
: el calentamiento de dichas bocas hasta la temperatura de - .
~ fusién de la soldaduras, y, ademds, una etapa intefmedia -

? de expansidn radial de la boca macho en la boca hembra.

2). Procedimiento segin la reivindicacidén 1

_ que tiene una etapa preliminar de realizacién de ranuras;

en la superficie de uwna de las bocas en contacto con la =
otra.

3). Procedimiento segun la reivindicacién -
1, gque incluye, previamente a dicho calentamiento, la colo-
cacidn en la boca macho de un ndcleo resistente, de difme -
tro suficiente para tomar contacto con la superficie de la~
boca macho y que presenta sensiblemente el mismo coeficien-
te de dilatacidn que el elemento hembra.

4). Procedimiento segin la reivindicacién 1
gue incluye la colocacidn alrededor de la boca hembra de -
un collar anular resistente @ las pregiones radiales ejer— .
cides durante la expansién de la boca macho. N

5). Procedimiento segin le reivindicacién -
1 gue incluye la colocacién de un alambre de soldadura -
fuerte en un gollete anular dispuesto a este efecto entre-
dichas bocas,

6). Procedimiento de unién de dos elementos -

tubulares de materiales no soldables.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-

cede, representado en dibujos que se acompafian, y con los -
?fines gue se han especificado. |

| Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a mé -
:quina por una sola de sus caras.

; Madrid,

! P,

ov, :

22 5B, %F
A,
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