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una abertura en la pared de cada uno de los articulos
huecos, tenlendo cads una de dichas aberturas un corte
transversal circular y ahuséndose hacia dentro a partir
de la superficie exterior de dicha pared, posicionar la
pieza tubular dentro de las aberturas, teniendo dicha
pieza btubular una superficie exterior cuyos extremos se
insertan dentro de las aberturas con un revestimlento
adhesivo, y presionar los articulos huecos sobre la pie—
za tubular, uno contra otro, a fin de hacer que la pileza
tubular penetre dentro de las aberturas cénicas y deforme
la capa adhesiva, poniéndola en intimo contacto con las
paredes de las aberturas.

En dicha solicitud de pabtente copendiente o dicha
patente, se describe también una juntura formada por una
pieza tubular intercalada entre un par de articulos hue-
cos , juntura gue proporciouna un pasaje para el flaido
entre dichos articulos y en la que la pieza tubular tie-
una una superficie exterior revestida con un adhesivo,
estando posicionados los extremos opuestos de dicha pileza
tubular en las aberturas cénicas de dichos articulos
vy siendo presionados dentro de las aberturas cénicas con
una fuerza que sea lo suficientemente potente para de—
formar la capa adhesiva, poniéndola en intimo contacto
con las paredes de las aberturas, aberturas que tienen

un corte transversal circular. -
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EL presente invento se relaciona con una mejora in-
troducida en el invento descrito en dicha solicitud de
patente copendiente o en dicha patente, mediante la cual
puede obtenerse una juntura entre los articulos huecos
y la pileza tubular que posee mayor resistencia que la
due poseen las junturas que se obtienen al segulrse los
principios de dicha solicitud de patente copendiente o
dicha patente.

En dicha solicitud de patente copendiente o dicha
patente, la capa adhesiva que se intercala entre la su-
perficie cbdnica exterior de la pieza tubular y las super—
ficies complementarias de las aberturas de los articulos
huecos resulta ser sumamente gruesa si se mide en sentido
radial con respecto al eje longitudinal de la pieza tubu-
lar. Asi, pues, cuando la juntura se somete a una carga
que tiende a separar las piezas del radiador, el adhesivo
se somete a un recio esfuerzo cortante, lo que puede
causar la deformacidn plastica del adhesivo o, en caso de
que el adhesivo ya se haya endurecido y por ende no pue-—
de ocurrir la deformacidn plastica, podria ocasionarse
la fractura del adhesivo y la completa rotura de la jun-
tura, Asimismo, la resistencia de la juntura queda limi-
tada a la resistencla del adhesivo propiamente dicho o a

la resistencia que posea 1la unidn entre el adhesivo ¥ el

0

mental, bajo cargas de esfuerzos cortantes.
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El presente invento tiene por objeto proporcionar
una juntura mucho mis resistente que las que se obtienen
segin las enseflanzas de dicha solicitud de patente co-
pendiente o dicha patente, y proporclonar una junbtura
muchisimo més resistente que las que se obtienen de
acuerdo con el arte anterior, en el que se ubiliza un
conbacto de metal a metal sntre los tubos cortos o niples
gue se emplean para unir las plezas del radiador.

Segin una de las caracteristicas del presente in-
vento, el método descrito en dicha solicitud de patente
copendiente o dicha patente, se modifica adoptandose los
pasos de formar la superficie exterior de la pleza tubu-—
lar con una superficie curvada, de preferencia con una
superficle de curvatura irregular, que posee unas partes
intermedias entre cada uno de sus extremos y el centro
de la superficie que proveeran un apriete en las abertu—
ras coénicas de los articulos huecos y que posee unas par—
tes contiguas a los extremos y el centro de la superficie
gue proveeran un ajuste holgado dentro de las aberturas
cénicas de los articulos huecos, y presionar la pieza tu-—
bular revestida y los articulos, unos contra otros, utili-
zandose para este objeto suficiente potencia para esta—
blecer superficies de conbacto intimo de metal a metal
con respecto de dichas partes intermedias y para despla-
zar el exceso de adhesive haciéndolo penetrar en los es—

5463190

..Ln-



10

15

20

25

k 1\ #1102 ety
L T

pacios que median entre dichas partes de extremo y la
parte central y las paredes juxtapuestas de las aberturas
conicas.

Segin otra de las caracteristicas del invento, la
juntura de dicha solicitud de patente copendiente o dicha
patente se modifica formando la superficie exterior de la
pleza tubular con una curvatura irregular provista de
unas partes intermedias entre los extremos y la parte
central de la superficle que son capaces de proveer un
ajuste de apriete en las partes cénicas de los articulos
huecos y con unas partes contiguas a los extremos y a la
parte central de la superficie que son capaces de proveer
un ajuste holgado dentro de las aberturas coénicas de di-
chos articulos, intervimiendo dichas partes intermedias
para establecer un contacto intimo de metal a metal con
las aberturas de los articulos huecos e interviniendo
para desplazar el exceso de adhesivo hacia los espacios
que median entre dichas partesde extrewo y dicha parte
central y las paredes juxtapuestas de las aberturas co-
nicas.

Las otras ventajas del invento se pondran de mani-
fiesto con el estudio de la descripcidn que sigue de una
de las realizaciones del misio, la cual se ilustra median—

te el dibujo que se acompafia, que forma parte de esta

memoria descriptiva. 3 Zi‘ 6 3 ‘E: g
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En el dibujo:

La Fig. 1 es una vista central en corte vertical de
un tubo corto o niple que se utiliza al ponerse en prac—
tica el invento, en una escala sumamente aumenbtada, con
algunas de las caracteristicas desproporcionadas a fin
de ilustrar mas claramente la forma;

La Fig. 2 es una vista fragmentaria, en corte, de
un par de piezas de una caldera o un radiador, unidas en
relacidén estanca al fldido por medio de un tubo corto o
niple, debidamente posicionado y con algunas de las carac-—
teristicas en aumento para claridad del dibujo; ¥

La Fig. 3 es una presentacidn algo esquematica del
segmento de apriete que existe entre el tubo corto empu—
jable y la pared de paso de una pleza del radiador.

Dichio en pocas palabras, este invento tiene en mira
proporcionar una pieza tubular en forma de un tubo corto
o niple empujable, fabricado de un mabterial relativauente
maleable, hierro maleable, por ejemplo, provisto de un
revestimiento adhesivo en la superficie, de preferencia
una capa de una resina sintética curable, tubo que se
inserta en los nicleos receptores de niples de los articu-
los huecos congtituidos por las plezas contiguas de un
radiador o de una caldera, al forzarse apretadamente di-
chas piezas sobre el tubo corto, a fin d- que el tubo
corto o niple proporcione una conexidn estanca al fléido

346310
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entre las plezas del radiador o la caldera, a la vez que
proporciona un acoplamiento hidraulico entre las partes
internas huecas de las piezas contiguas. El tubo corto
empujable constituye la dnica conexidn estructural que
existe entre las piezas del radiador o la caldera, sin
gue haya necesidad 4z recurrir al empleo de btirantes u
otros arbitrios de entrabe seme jantes.

De modo mis especial y con referencia al dibujo y
por el momento a la Fig. 1, se presenta una vista central,
en corte, de uno de los tubos cortos que se utilizan al
ponerse en practica el invento, en escala sumamente aumen—
tada, con la curvatura exterior también en aumento para
claridad de la ilustracién. Il tubo corto empujable pro-
piamente dicho consiste en una pieza o cuerpo tubular 10,
de hierro maleable con un agujero central, pasante, 12,
¥y una superficie exterior curvada o ahusada 1. En el
presente disefio, el cuerpo 10 es de configuracidn corrien—
te. En dicho disefio, la superficie exterior 1, a contar,
hacia dentro, desde los bordes externos 16 hasta los pun—
tos 18, se configura con un radio de curvatura Ry y la
superficie que media entre losg puntos 18 se configura con
un radio de curvatura Ry, siendo Ry mis grande que Ry.

Se entiende que los radios Ry ¥y Ry que se utilizan con el
fin de ilustrar dichas curvasuras, son, en realidad, mu—

cho mas cortos en proporecién con el cuerpo 10 que lo que
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aparecen en el niple, exagerandose dichas dos curvaturas
en el dibujo a fin de ilustrar la configuracion externa
del cuerpo 10. El hecho de proporcionarse un radio Rp
mas grande que el radio Ry, da lugar a la formacidn de
una curva mas plana entre los puntos 18, en la parte cen-—
del tubo corto o niple y de una curva mas pronunciada
hacia los bordes externos del tubo corto. Esta configu-—
racion da lugar también a que la parte cenbral del cuer—
po 10 sea mis gruesa que lo que son log bordes externos.
La superficie exterior curvada 1llj, asi como las
superficies de extremo 20 del cuerpo 10, se revisten con
una capa de adhesivo 22. Il adhesivo 22 consiste, de
preferencia, en cualquier material plastico que sea capaz
de registir el agua, el vapor de agua o cualquier otro
liguido termopermutador. Asimismo, debe ser capaz de
expandirse o contraerse junto con el material del cuerpo
¥ llenar los poros de las superficies del cverpo y los
poros de la pieza con que se conecta. Si bien se ilus—
tra como si cubriera solamente las superficies externas,
se tiene en mira poder revestir con el adhesivo todas las
partes internas y externas. Se prefiere también que el
adhesivo sea de una indole tal, que la estabilizacidn del
adhesivo produzca cierto grado de endurecimiento. Asi-
mismo, el adhesivo debe ser capaz de fluir en el wmomento

en que se gplica. Cuando el adhesivo se estabiliza por
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completo, debe convertirse en un material semirrigido.
Fntre los adhesivos adecuados pueden enutmerarse, sin que
el invento quede limitado a ellos, las resinas sintéticas
de la clase que abarca el polipropileno, el ureteno, las
resinas epdxidas y los hildrocarburos.

La Fig. 2 presenta un par de piezas de radiador o
de caldera en relacidn de ensambladura, junto con un tubo
corto empujable, revestido con un adhesivo. Cada una de
las piezas lleva un nicleo 26 dotado de una parte inte-
rior frustocdnica 28, uno de cuyos extremos, el extremo
30, se comunica con la parte interna de la pieza; el
extremo opuesto lleva una abertura 32. El didmetro de la
abertura 32 es mis grande que lo que es el didmetro del
cuerpo 10 del tubo corto empujable en los extremos 16,
excepcldén hecha del revestimiento plastico 22. El dia-
metro de la sbertura 30 en el nfcleo es menor que el
diametro del cuerpo 10, en lo que se refiere a la parte
mds gruesa del cuerpo comprendida entre los puntos 18.

Se proporciona una ranura de paso o huelgo 3l en cada

uno de los nlcleos 26, contigua a la abertura 32, conec—
tidndose dicha ranura de paso o huelgo con las superficies
planas 36 de los nQecleos 26. Debe notarse con referencia
a la Pig. 2, que el verdadero grado de ahusamiento de la
abertura dentro de los nicleos se exagera para la clari-

dad del dibujo, en la misma forma que se exagera en dicha
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figura y en la Fig. 1, con fines ilustratives, la curva-
tura del cuerpo 10.

A fin de armar un par de pieza y obtenerse el con~
junto que presenta la Fig. 2, se inserta uno de los ex—
tremos del tubo cor+ o o niple en uno de los agujeros de
una de las piezas 7 luego se mueve la otra pieza hacia
el extremo opuesto del tubo corto, colocandose la abertu—
ra de esta Gltima pieza sobre el %ubo corto. La totali-
dad de las piezas puede armarse de antemanc en la forma
descrita. Luego se ejerce presion sobre la totalidad de
las piezas a fin de empujar el tubo corto o nisle ¥y colo-
carlo en la posicidén que se ilustra en la Fig. 2. De
modo alternativo, pueden armarse dos piezas contiguas
v empujarlas una contra otra a fin de colocarlas en el
sitio correspondiente, y armar luego individualmente las
otras piezas en el sitio que les corresponde. También
se tiene en mira con el fin de acelerar el montaje y
provocar la estabilizacidén inicial del adhesive, calen-—
tar las piezas antes de montarlas.

Durante el montaje, la configuracidn y los tamatios
de las aberturas cdénicas y de los tubos cortcs o niples
empujables son tales que una buena parte de la sustancia
plastica 22 se desplaza penebtranto en las ranuras de
paso o huelgos 34 y entre las caras 36. Dependiendo del
tamafio relativo y tolerancia de los tubos cortos y de

546310
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las aberturas o agujeros, los huelgos 3l pueden llenarse
ya sea totalmente o en parte, segin se ilustra en la

Pig. 2. Las plezas de los radiadoreg o de las calderas
que se arman de acuerdo con los principios de este inven—
to, no necesitan de tirantes o de otros medios de entrabe
para mantenerlas en relacién de ensambladura, proporcio-
nando los tubos cortos empujables, revestidos, toda la
fuerza de lipamiento que es menester a fin de mantener
unidas dichas piezas.

Si bien las razones por las cuales se obtiene una
fuerza de ligamiento muy superior con respecto al conjun—
to armado segin los principios de este invento en compa-—
racidén con la que se obtiene cuando se utllizan btubos
cortos empujables sin revestimiento alguno, con partes
de hierro fundido, no se entienden claramente, se cree
que la combinacidén de un contacto de metal a metal y un
contacto de adhesivo a metal, en la que el adhesivo llena
los poros o vacios o huecos de las superficies metidlicas
contiguas, proporciona un fuerte enlace de enclavamiento
que es mucho mas resistente que el que podria obtenerse
ya sea con sflo un contacto de metal a metal corriente o
con la unidn de las piezas por medio de un adhesivo espe—
so sin el contacto forzado de metal a metal.

A fin de determinar las caracteristicas de la unién
entre el tubo corto empujable y las paredes del agujero,

346310
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se juntan diversas piezas de un radiador utilizando para
este fin un tubo corto o niple empujable, revestido con
adhesivo en la superficie en la forma descrita, y se re-
cortan unos pedazos de radiador, en las junturas, los
cuales se pulen y se examinan microscdpicamente a diver—
sos grados de aumento, desde 50x hasta 250x. Este examen
microscdpico revela que las superficies de contacto entre
el tubo corto empujable y la superficie 28, desde la pun—
ta de la abertura 30 hasta el punto A que presents la
Fig. 2, se caracteriza por el hecho de que por lo general
las superficies metdlicas opuestas estan definitivamente
espaciadas unas de otras, llenando la materia plastica

el espacic que media entre dichas superficies con muy
poco o ningln contacto de wmetal a metal. Tanto el hierro
fundido de la pieza del radiador, en mayor proporcidn,
como el hierro maleable del tubo corto empujable, en
menor proporcién, exhiben partes con picaduras o poros o
vacios rellenados de materia pléastica, habiéndose relle-
nado los vacios del hierro fundido con la materia plasti-
ca que se desplaza y penetra a presion en dichos vacios
al efectuarse la juntura. Asimiswmo, las supcrficies de
contacto entre el tubo corto 10 y la superficie 28, desde
la punta de la abertura 32 hasta el punto B que presenta
la Fig. 2, estédn por lo general definitivamente espacia—

das unas de otras, llenando la materia pléstica, como en
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el cago anterior, el espacic que media entre dichas su~-
perficies con muy poco o ningin contacto de metal a metal.
Asimismo, en lo que se refiere a esta pleza, las picaduras
y vacios que exlsten tanto en el hierro fundido como en
el hierro maleable se encuentran impregnados con la mate—
ria plastica. Sin embargo, las superficies de contacto
entre los puntos A y B que presenta la Fig. 2, exhiben
partes que parecen constituir, en esencia, un contacto
metdlico entre la superficie externa del cuerpo 10 del
tubo corto empujable y la superficie 28, asi como partes
en que las superficies metilicas se encuentran espaciadas
unas de otras y unidas por medio de la sustancia plastica.
En lo que se refiere a estos iltimos espacios rellenados
con la materia pléstica, se observa que las superficies
metadlicas opuestas exhiben también vacios impregnados de
materia plastica. En algunas de las picaduras o vacios
que quedan exactamente uno frente al otro, el adhesivo se
extiende desde el interior de una picadura o vacio hasta
el interior de la otra picadura o vacio. Los bordes o
lind:ros de dichas picaduras o vacios presentan de vez en
cuando un contacto de metal a metal, mientras que en otros
sitios se observa que existe una capa delgada de adhesivo
entre las superficies metidlicas opuestas.

La Fig. 3 es una presentancidén un tanto esquemdtica
de una parte de la interfase entre los puntos A y B, se-—

546310
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ghn se mira con un aumento que varia entre como 50x y
como 250x, € ilustra superficies en que el contacto
consiste, en esencia, en un contacto de metal a metal,
asi como sitios en que las paredes espaciadas se unen por
medio del plastico. Se ha visto que debldo a los cambios
que ocurren, dentro de las toleranclas permitidas, en los
tamafios de los ahusamientos de los nicleos 26 y en los
tamafios, dentro de las tolerancias permitidas, de las su-
perficies externaé%del cuerpo 10, la distancia que media
entre los puntos A y B varia de una juntura a otra, no-
tandose tal variacidn aun con respecto de los lados opues—
tos de una sola juntura. En algunos casos la distancila
que wmedia entre los puntos A y B es bastante extensa,
mientras que en otros casos dicha distancia representa
solamente una parte muy pequefia del total de la superfi-
cie que forma la juntura. Sin embargo, por lo general, la
distancia que wmedia entre la superficie 30 v el punto A
es algo mis grande o extensa que la distancia que media
entre la superficie 32 y el punto B. Debe notarse tvam—
bien que durante el montaje la superficie externa 1llj del
cuerpo 10 se desfigura y asume la configuracidn de la
abertura cénica, especialmente entre los puntos 4 y B,
amoldandose a cualquier irregularidad u ovalizacidn de 1ls
abertura. Segin se indica anteriormente, se cree que la

combinacion de dicho adhesivo pldstico que fluye dentro
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de las picaduras y vaclos de las superficies metdlicas
conbiguas, asi como el contacto de metal a metal que
tenga lugar, junto con la accidn de estrujamiento a pre-
sidn que ejercen las pilezas del radiador sobre los tubos
cortos o niples, proporciona una unidén sumamente fuerte
entre las plezas del radiador y los tubog cortos ewmpuja—
bles, unién que resiste la separacién de las plezas a
tal punto que no hay necesidad de recurrir al empleo de
tirantes u otros elementos de entrabe a fin de mantener
las piezas unidas. Se cree también que el adhesivo que
fluye entre las superficies planas 36 de los ndcleos
contribuye en menor grado a aumentar la resistencia del
vinculo que mantiene las piezas juntas.

La fuerza de sujecidén aumentada de las piezas que
se unen por 'nedio de los tubos cortos de este invento,
se demuestra comparando la resistencia que poseen las
plezas que se juntan por medio de tubos cortos revesti-
dos de adhesivo segin los principios de este invento y
las piezas que se juntan por medio de tubos cortos seme—
jantes sin el adhesivo, segun el arte anterior. Los en-
sayos se llevan a cabo uniendo primero diversas piezas
de radiadores con tubos cortos empujables sin revestir,
seglin los principios del arte anterlor, sin recurrirse
al empleo de tirantes. Las pilezas unidas en esta forma
se someten luego a presidn. Enjﬁogoizlgg qgsgu lag jun—

L RE
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turas fallaron antes de alcanzarse la presidén a que es-—
tallan los piezas y ésto casi siempre ocurria a una tasa
inferior a la del régimen de presion reglamentario. Luego
ge juntan unas piezas semejantes utilizando tubos cortos
empu jables revestidos con un adhesivo, segin los princi-
pios de este invento, y se someten a presibén. En casi
todos los casos se sobrepassa el régimen de presidn regla—
mentario antes de fallar la junbura y en wmuchos casos
ocurridé el estallido del radiador mientras que la juntura
permanecia intacta. Estos ensayos demuestran la superio—
ridad de la fuerza de sujecidén de las junturas que se
llevan a cabo segin los principios de este invento, en las
gue se ubtilizan tubos cortos empujables revestidos con

un adhesivo.

Otra ventaja mis que ofrece la aplicacidn de un
revestimiento plastico en el cuerpo 10 de un tubo corte
empujable, es que aumenta la eficacia de la obturacidn
contra el escape del fliido que ocurre entre el tubo
corto empujable sin revestir y la abertura cdénica, aun
en el caso de utilizarse en conjuncidén con los tirantes
corrientes. La materia plastica que se encuentra alrede-
dor del tubo corto y entre las superficies de contacto
del metal, proporciona una obturacidn excelente, pues la
materia fluye y reviste todas las superficies expuestas,
evitdndose asi{ mis eficazmente el escape del fliido que

4
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lo que puede evitarge cuando se emplean bubos cortos sin
revestir. Cuando se utilizan los tubos cortos sin reves—
tir, segin los principios del arte anterior, para armar
las piezas, se produce siempre cierto nimero de junturas
con escapes a consecuencia de las inperfecciones en las
guperficies que se juntan, de las superficles fuera de
las tolerancias permitidas, etc.; sin embargo, al utili-
zarse los tubos cortos empujables del invento, las juntu~—
ras con escapes desaparecen casi por completo.

También se tlene en mira preparar la sustancia plis-—
tica con un material cargado de particulas metalicas fina-
mente divididas y si se calienta el conjunto a una tempe~
ratura adecuada para quemar el material de relleno, las
particulas metalicas remanentes se juntan fuertemente a
fin de proporcionar una obturacidén mas completa.

El material de relleno puede agregarse también al
plastico a fin de reforzar el plastico y/o elevar la
temperatura, lo que puede lograrse sin quemar o degradar
el plastico.

Debe entenderse que la forma de la superficle ex-—
terna no se limita a la configuracidn exacta que se des—
cribe, necesitindose solamente que se ahuse desde el dia-
metro mas pequefio en sus exiremos hasta el didmetro mas
grande del centro, siendo el diimetro mis pequefio menor

gue la abertura del nicleo del radiador, y teniendo la

- 346310



parte intermedia un didmetro tal gue el apriete de metal
a metal se produce por medio de la pared de la abertura
cénica de la pieza del radiador.

Habiéndose asil descrito el invento en relacién con
una de las realizaclones del mismo, resulta manifiesto
que pueden introducirse numerocsos y extensivos cambios
con respecto al método y al aparato descritos, sin apar~
tarse del alcance del invento, segin se define en las

reivindicaciones que se acompafian.
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La presente solicitud gue corresponde a lg
presentada en Bstudos Unidos de América, el 9 de Noviem—
bre de 1.966, bajo el nim. 593.197, se acobe a 1os bene-
ficios del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre Propie—

dad Industrial.

N O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitind de Cer-
tificado de Adicidn en Bspafia, son los siguientes:

1.~ Mejoras introducicdas en el objeto de 1a
petente principal No. 314.487, expedida el 4 de Pebrero
de 1.966, por "Un método pare unir un miembro tubular en
un articulo hueco, tal como una seccidén de un radiador",

a fin de permitir el paso de un fluldo entre dichas piezas

¥y que abarca los pasos de formar una aberturs en una de las
paredes de cada una de dichos articulos, teniendo dichas
aberturas un corte transversal circular y ahusdnGose hacia
dentro a partir de la superficie externa de dicha nared,
colocar en el sitio Correspondiente un elemento tubular den-

tro de dichus agbewturas teniendo la superficie e.terior de’
P

‘dicho elemento tubular una capa de adhesivo, empujar a pre-

sidn dichos articulos uno contra otro a fin de que la pieza
tubular entre en contacto con lasg aberturas cdnicas y

desii urar el revestiwnlento adhesivo colovdndolo en fhti-
mo contacto con las paredes de las uberturas, caracteriza-

das por los pasos que cunsisten en formar la superficie
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externa del elemento fubular con uwna confisuracidn lon-

gitudinalmente curvuaca con puites inmvermedius entre cada

uno de los exbremos v el ceniro de dicha surcrficie, que

vroporcionardn un ajuste de apriete en las aberturas cdni-
5 cas de los artionios Lueces ¥y con unas varues coilignas

narte central que orenorcionardn

Py

g los extremos y a la
un ajuste holgado dentre @e lac aberturee cdpicas de los
articulos huecos, y eun yresionar el elomento tubular reves-
tido y los articuios huecos unocs coatra otros con fuerza

10 suficiente para formur suneriicies de contacto iutiwo de
metal a metal en dichas vardes intermedins y para despla—
zar el sxceso de adhesivo hacia 1log evweaclos que median
entre dichas nartes de sxtremo y dicha parte central y
las varedes juxbteruestas, de las aberturas cdnims.

15 2.- Las nejoras segin la reivindicacidn 1, en
las que la pieza tubular precenta una curvatura irregular
al mirarse en corie tran~versal axwial.

3.~ lizjoras introducitas en el objeto de la
patente orincipal Ke. 314.487, expedida el 4 de Febrero

20 de 1.966, por "Un mdétodo para unir un niembro tubular
en wn articulo hueco +tal como una seccidn de un radiador
especificamente on ma juntura entre una niezg tubular
v un sar de articulos huccos, las piezas de un radiador
0 de una culuera, pox 2jeumylo, que proporcioné ui pasaje

25 para ¢l flufde entre dichos piezas, y en la cual la pieza
tubular tiene una suwperiicie eXbterior revertida con un
adhesivo, esbando vosicionados log extremos opuvestos de
dicha pleza tubulur en unas sbesturas cdulcas nracticadas
en log articulos ¥y empujados enAdichas gherturas con sufi-

30 ciente fuerza vara deformar la cupa adeheiva ponidndela
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en Intino contacto con lag paredass de las aberturas,vte-
niendo cada una de wichas averturas un corte trunsversal
civewlar, cavacterizadas norque la superficie exterior de
la pieza tubnlar se forma con una coufiguracidn curvada

5 longitadinalmente con partes intermediag entre ctada uno
de los extremos y una rurte central que estdn en ajuste
de gpricie én lus aberiuras cduicas de los articulos hue-~
cos y con lus waries coubi uus a los extremos y la parte
central que calzan con un ajuwte holupado dentro de las aber-

10 turas cdnicas de Gichos srticulos hwuecos, teniendo dichas
vartes intermedias sureriicies gque establecen un contacho
intino de metal a metal con las aredes Jurtapuestas,
de las aberturag cénicas y desplazdndose por 1o menos una
pacte del exceso de udhewivo dentro del espacio que media

15 entre dichas partes de cxiremo ¥y dicha jaxrte central y
lgoured juxtayuesta de la gbertbura cdnica.

4om Tas nmejorus s, ’n la reivindicacidn 3, en
las que dicha superiicie externa cdnica de la pieza tubular
rregenty una curvebtunrw live;nlur al mirarse en corte truns-—

20 versal saxigl,

5.- Hejoras introducidas en el objeto de ls pa-
tenve rriucival N2.314.487, expedida el 4 de Febrero de
1.966, por: "Un métouo puiu vuair un miewbro tubular en un
artfculo hueco, tal como una geccidn de un radiador.

25 Tal y como £e ha wesciitu en la Liemoria que an-—
fecoue, representudo eu el dibujio que ge acompafla ¥y para

los fines uyve se han csnecificaGo.

ThETHY
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Bgta Hemoria, consta de veintidos hojas escri-
tas a mdquina por una sola cara, 24 0CT. |8
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