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PALENTE Di INVENCION

que por veinte afios se solicite a favor de Dn. Pacle GAUDENZI,

de nacionalidad ité,]’.iana, domiciliado en Via Martelli, 5,
PORDENONE ( Udine / Italia )', ¥ que ha de recaer sobrar " APARA~ 4
TO PARA TA SOIDADURA A PRESION DE CUERPOS METALICOS PRINCIPAIMEN
TE LAMINIFORMES .

f
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Memoria Descripiiva

Bl regisiro de la Pstente de Invencidén que se solicita
tlene por objeto garaniizar la explotacidn exclusiva en todo eL
territoric nacional y sus posesiones, de un aparato para la sol— .
dedura a presién de cuerpos metdlicos principalmente leminiformes,
conforme se describe a continuacidén y se representa gréficamente

en los adjunios dibujos, a wltulo de ejemplo.
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Lz presente invencién se refiere a un gparato para la

soldadura a presién de cuerpos metdlicos, principalmente lamini-
formeg..

Es sabldo que dos cuerpos metdlicos, por ejemplo dos lé~
minas metdlicas, pueden ser unidas a lo largo de una zona prees—
tablecida mediante la aplicgeidén de calor y presidén. Esie méioda
de unién por soldadura a presién es aplicable o metales de cual-
quier clase, independientemente de su constante eléctirica, como
por ejemplo, tanbién, a metales buenos conduciores como el alumi-
nio, el cobre y sus aleaciones. En la préctica este soldadure a
presiln se ejecuia, de modo discontinuo o continuo, por medio de
dos Organos de presién gre actuan sobre las lédminas metdlicaes &
soldar calentadas a la temperatura de ablandamiento en cerrespon—
dencia con la zona en la cual se desea efectuar la unidén.

Iag ldninas e soldar pueden recibir el calor necesario
pare la elevacidén de su temperatura a través de los propios Srga—
nog de presgién provigios de medios de calentamiento, Lales como
resistencia eléetrica inecorporade a ellos y/o a uravés de medios
de precalencaniento adiciongles.

Los érgenos de presidn, que pueden ser estampes: planas
a rodillos de compresién, estén provistos de partes protuberanies
en correspondencia conm la zona en la cual las Idminag deberm unir—
gse y soldarse. Tales partes protuberantes: pueden temer una confor
macién cualquiera correspondiente a la =mna que se desee unir.
En correspondencia con tal zona, los érgancs de presién con su
parte protuberante apoydndose scbre las léminas, se hunden parcisl
mente em las misgmas en el momento en qua son sometides a campre-
gién, gracias al ablandamiento de las propias ldminas.

Segin. la tdcnica conocide, se da el inconveniente de que

el metal, ablandado por la accién del calor, tiende a. eludir la



accifn de la presidén escurriéndase lateralmente de la parte pro—
minente de los drganos de presidn. Con elle se perjudica o se hg—
ce precaria la unidén entre las dos ldminas en la zoma interesada
por la presidén y se provacan deformaciones del material entre
las zonas de unidén, asi como rebabas en el barde de las dreas de
unién que Tequieren complicadas y costosas manipulaciones ulte~
riores, con el riesgo de dafio y de ulteriores. deformaciones inde—
seables.

Paxra obviar esie inconveniente, se ha propuesto ya el
efectuar simulidneamente, e inmediatamnente degpués. de la soldadu~
ra e presién y en el propio aparaso usado para le misms, ung ope—
racién de fomacién, insroduciendo en el interior del aparato,
entre log dos 6rganos de presidn, o bien en la cavidad del tramo
formado por las dos ldminas, un fluido a presién que tiene la
funcién de comprimir las partes de las pa:cedeé- del tramo contra. la
superficie interna. de los 6rganos de presiém. Aparte del hecho de
qua. egte méuodo no es aplicable en todos log casos, el mismo no.
resuelve de modo. completamente satisfactorio el problema del inde
seable escurrimiento lateral hacia fuera del metal gblandado. A
egtbe respecto, se ha observado también que la precisidn en la
temperatura que las léminas deben aleanzar en su zona interesada
por la soldadura y la rapidez. de la sucesive. compresién tienen
une. gran importancia pars el desenvolvimiento regular del proceso » 
de unidén y para garantizar ls obtencidn de soldaeduras duraderas
¥ que posean Spiimas carascteristicas de resistenciaw

Es, por tanto, finalidad de la presente invencién el rea—
Iizer un aperato para la soldadura. a presifn de cuerpos metdlicos,
principalmente laminiformes, apto para producir unioneg mejores |
Y més resistentes que lag oblenibleg con los aparatos hasta ghors

conocidog..



15

25

El aparato. segin le inwencién, que resuelve este proble~
ma, comprende dos Srgancs. de presidén contrapuesios, de los cua—
les uno al menos estd provisto de partes protuberantes en corres—
pondenciz con su superficie vuelta hacia el otro érgano. de pre—
sién, asi como medios para calentar los cuerpas metdlicos. a unir,,
¥ estvd carafterizado por el hecho de que las pariues proiuberanses
de dicho dérganc de presién destinado a entrar en contacto y a
gomster a presidén dichos cuerpos en la zona interesada por la
unidn estén provisto:sk de. egtrias en su superficie de apoyo: sobre
los cuerpos a unir.

Se ha comprobado que estas estrias generan zonas de alia
compresidén. y llenen, ademds, la funcidén de retenser el meisl ablan
dado por la accidn del calor, manteniéndolo en una compeneiracién
e impidiendo un escurrimiento lateral hgcie fuere. BEsta accidn es
particularmente intense si los dos Srganos de presiln presentan
en las partes protuberantes estrias correspondiertes y contra—
puestas, ya que en este caso el metal ablandado egs eficazmente
fetenido en la cavidad creada entre las estrias contrapuestas y
es sometido a una accidén de compresidn elewvada.

Tas egirias previgias sobre la superficie de apoyo de las
paries protuberantes de los 6rganos de presidn pueden tener una
seccidén cualquiers, por ejemplo, semicircular y pueden esuar
orieniadas, por ejemplo, en el sentido longitudinal de dichas par
tes protuberanies..

Segin otra caracterisvica mds de la invencién, el aparato
de saldadura a presidén segun la invencidn puede estar veniajosa—
nenie. pmviéto. de medios de caldeo de los cuerpos metdlicos lami—~

niformes, inseritables entre. dichos Srganos de presidn cuendo es—

ToS. se encuentren distanciadost’/en‘cra los mismos de introducen,,
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tambien disvanciados, los dos cuerpos a unir, pudiendo dichos
medios dg caldeo ser extraidog antes de que los drganos de pre-
gifn y los clerpos leaminiformes se aproximen reciprocamente para
que se ejecute la soldadura a presilbn.

Bsva disposicidén tviens la doble finalidad de prowocar un
calentamienwo mas direcvo de las superficies de los cuerpos lami~—
niformes, vueltas hacis los medios de caldeamiento y destinadas
& enirar en contacto para la unidén, favorecienmio, asi, la propia
unlén en cuanto que es oportuno gue las superficies exvernas e~
tén menos sblandadas que las internas, a fin de reducir su defor-
macién y de garantizer una gran precigidn de temperaturs de los
cuerpos laminiformes en el acto de su compresidm, ya que la accidn
de la presidén puede geguir con gran rapidez al calentamiento de
los cuerpos sin gque ello pueda hacer variar sensiblemente la tem—
peratura alcanzada. En efecto, encontrdndose ya los cuerpos lami-
niformes entre los dérganocs de presidn, basia exiraer los medios
de caldeo y hacer seguir inmediatamemte la accidn de la compre~—
sién. |

Se ha visto vambidn que esta disposicidn conwribuye ventia—
iosiifmente al logro de la finalidad antedicha, ya que la unién en—
wre los cuerpos meudlicos es tanuo mejor cuanito mﬁs» exacta geg s
tamperaiLura en el momensvo en el cual las partes protuberantes es—
triadas de los 6rganos de presidn ejercen su accidn de. dlevada
compresién.

Dichos medios de caldeo insertables emtre los érgamos de
presién pueden ser por irradiacidén o por contacio, pudiendo: los
mismos estar previstos como Unicos medios destinados a provocar
la elevacidn de la vemperatura. de los cuerpos metdlicos laminifor-—
mes a ser unidos, o bien en combinacién con medios conocidos de

caldeo incorporados a los drganos de pregidn. Bn el primer caso,
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particularmente si se desea acentuar el fendmeno favorable ariba
descrito del mayor calentamiento y por santo mayor ablandamiento
de las superficies intermas de las léminas que deben enirar en
contacto para la unién, es posible proveer un enfriamiehio de la
superficie externa de la ldmins, biem con corriente de aire frio
o bien aproximando a la ldmina en fase de calentamiento los Srga-—
nos de presidén de forma que déstam queden a débil contacio y en—
frien con su masa las superficies externas de las ldminas.

Ia. invencidén se describird seguidamenie de modo mas deuaw—
1lado eﬁ algunas de sus formas como. ejemplos de realizacidn con
referencia a log dlbujos adjunios, en los cualess
- la figura 1 muestra ssquemdticamente, en seceldn, un aparato
que comprende unsa esté.mpa. con partes proiuberantes y una. estampa
plane entre lag éuales se introducen lag ldminas que han de unir~
se;

— les figuras 2, 3, 4. ¥ 9 representan varias fases sucesivas del
funcionamiento del aparaco segin la figure %

~ las figuras 6 y 7 muestran, en dos fases sucesivas de funciong—
miento, una variante del aparaso, con dos estampaes provistas de
paries protuberantesy

— las figuras 8§, 9, 10 y 1I, muestran otras variantes de ejecucién
del aparacos;

- la figurs 12 muestra, esquendticemente, un aparato parae la sol-
c‘iadu:t:a a presién continua, mediante empleo de rodillos de compre—
sibny

- la figura 13 muesira, o mayor escala, el detalle del aparato
segin la figura 1ll, y

- lag figuras 14 y 15 ilustran el sparato segun la figura 13 con
dos diferentes medios de caldeo de las léminas.

En la figura 4 se muestira, en posicidn abierva, dos esvam

pas 1 x 2 aptas para ser movidas y guiadas en dos planos de una
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pas se han incorporado, en la cavidad 3, eventualmente rellena de

material refracvario adecuado, las resisuenciag elécuricas 4 gue

reciben energla a través de un circuiiuo no representado. Ia gli-

mensacidén de estas resistencias 4 estéd regulada mediente los ter—
moguauas 5 cuya funcidén es manvemer las estampas & ung temperasu-—
re prefijada.

Bh el gparato conereto ilusirad en las figuras 1 & 5 la
estampa 1 presenta nervaduras paralelas b gue emergen en la supexr
ficie que queda enfrentiada a la superficie plana de la egtampa 2.
Ia superficie de la nervadura 6 desiinada a poner en contach las
dog ldminag metdlicas 7 y 7" que han de unirse presenia un esirig |
do cuya configuracién y fusién se describirdn mds déta.llada.ne nte.
mag adelanie, con referencia a la figura l3.

Ta figurs. 2 muestra un detalle del gparato con las estam—
pas Ly 2 di;sianciadas vy en la figura 3 se muestra clmo emire
equellas vienen a introducirse las léminas 7 y 7' apoyadas sobre
la superficie de la estamps plana 2. La figura 4 nuesira las es—
vampas 1 y 2 despuds de una primers aproximacdidén, con la nervadu-
ra estriada 6 de la esvamps 1 en convacio con la lémina 7. Des~
puds del calentamienvo de las léminas & la Temperavura de ablanda-
mienio, que Llega répidamenuve por conduccidén y que se favorece
por el fnuimo conuacuo reciproco y con las esitampas ly 25 80
ejerce le caumpresgibn enire las dos esvampes y se efeciua la unidén
de las Iéminag 7 y T" en las zonas carrvegpondientses & la nervadu—
ra estritda 6 o

Tas presiones de la primera aproximacién y de las compre—
sioneg finales y los viempos relavivos pueden variar gegin las
caracieristicas del maierial consvitutiva de las Idminas.

Segun las varianuves del aparavo ilusvradas en las figuras
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6y Ts 8 ¥ 9» asi como 10 y 11, ambas estampas L ¥ z presentan
nervaduras esuvriadas conirapuestas 6.

Segin le figura 6 y ’f, de las cuales la figura & muesgira
las estampas simplemente aproximadas y apoyadas sobre las ldminas
Ty ‘Z",, mientrag que en la figura 7 las estampas se muestran en
Is fase de mdxima compresidén, la nervadura estriads & emerge de
Izas superficies planas de las estampas solo en lo que se prevée
que sea un hundimienvo en el matwerial que consiicuye las ldminas.
De tal forma, en la fase de méxims compresibn ( figura 7 ) las
superficies de las estampas L y 2 ejercen una accién gplenadore
que puede ser Util para uniiformar el aspecio de la manufaciure.
Se ‘ha. hecho imposible que se produzcan abombamientos, de modo
aegpecial en posiciones adyacentes & las aristas de lg nervadura
estriads 6, y el apoyoc de la superficie ftotal de las estampas en
las ldminas impide toda deformacidn de dstgs.

Tes Iimiteciones del hundimiento de la nervadura estriade
6 en las Idminas a unir puede obtenerse tambidn predisponienmio
sobre las essampas L y 2 los topes 8 seguin se representa en las
figuras 8 y 9. En la figura 9 se muegira, en efeclio, cdmo después
de un ciervo hundimienco de la nervadurs estriada & en laé léminag
7y 7% los topes 8§ entran en contacto reciproco impidiendo cual—
quier aproximacién ultericr de las esvampas 1 y 2. La magnivud de
hundimientc de la nervadura en las léminas eg, obviamense, igual
a la digtancia. entre los topes 8 cuando las nervaduras tocan las
léminas, como se represenca en la figure 8.

Bn las figuras 10 y 11 se muestra clémo pueden unirse tam—
bién ldminasg ya previemente confarmedas, por ejemplo, nediante
estampacidn, para former asi immediaismente cuerpos huecos. En la
figura 10 solemenmte estd estempada la lémina 7 mientras que en le

figura 11 se muesira como ambas lémines pueden ester variadamente

perfiladas. En el caso en que las Idminas hayan de soldarse
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planas, como se muestra en lag figures I a 9, es pogible pues,
de modo conocido, hincharlas con un fluido & presidén en aguellas
zonas donde no han gsido reciprocemente soldadas.

Tas nervaduras esgtriadas de las esiampas, en las realiza—
ciones hasua ahors descriias, llevan una direccidn rectilinea pa—
ra obtener agi ldminas acanaladas, pero estd claro que éstas pue—
den asumir cualguier oira forma pars poder soldarse las léminas
en carrespondencia lineal, de puntos o dreas de cualquier clase
degeada.

Gon referencia a la figura 13, se explicard ahora mds
devalladamente la funcién del esiriado previsic sobre le super—
ficle de las nervaduras o, degvinadas & entrar en contacto con
las ldminas a unir.

i sftulo de ejemplo, las estrias 16 de las nexrvaduras 6
maostradas en la figura 13, tienen seccidén semicircular y estén
orimntadas en el sentido longitndinel de la propia nervadurs.
Ksuas esurias ivienen la funcidn de crear zonas de elevada compre—
gién 17, correspondienies a la contraposicién de las partes salien
tes de las esirfas, y de retener el metal, ablandado por la accih
del calor, en la cavidad 18 creada en el surco de la estrias man-—
deniéndolo en una compeneiracién y ejerciendo sobre la misma uns
accién de elevada compresidén. Esta accién es mucho menor y mas
asenuada em el caso de nervaduras de superficie de contacio plana,
en cuyo caso, el metal en estado reblandecido se evade de la
accién de la presidn, escurriéndose laseralmente a la nervadura
con el inconveniense de no. generar con geguridad la unidn de lag
superficies interesadas o de hacerls precaria, o de provocar re—
babas al horde de las dreas de unibn.

Gracies a las egirias previsgias segin ls presente inven—

elén, estos inconvenienies quedan vovalmentve eliminadog y se ob~

v
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tiene con seguridad, uniones sélidas y resistentes. Estd claro
que los fendmenos arriba descritos e ilustrados en la figura 13,
para el caso en que las dos estampas 1 y Z presenten nervaduras
estriadas 6 que se c‘;ontrapongan, se dan también en el casa en
que solamentea una est‘ampa esté provista de nervaduras estriadas
nientras que la otra presente una superficie plana ( c<.)m.o- en las
figuras 1 a 5 ). A

Se ha sefialado brevemente el hecho de que la precisién
con gue se alcance la temperatura preesgiablecida de las ldminas,
en el momento en que son gsomevidas a compresién por parte de las
egtampas, influye notablementve em la bondad de la soldadura obte-
nida. Por osra parte, se ha dicho que da resultado ventajoso pro-
vaer un mayor ablandamiento de aquellas superficies de las ldmi-
nas que entran en contacto entre si para la unidén.

Tas figuras 14 y 15 ilusiran dos ejemplos préctuicos de
realizacién de un aparato spto pera alcemzar estas finslidades.

Segin la figurs 14 entre las estampaes 1 y 2 provistas de
las nervaduras estriadas 6 y las léminas 7 Y ’.l" interaesadas en
la unidén, dispuestas & distancia, se ha interpuesto un elemento
20 de caldeo por irradiscidén. Este elemento 20 consia de un go—
porte 2] de material refractario provisto de acanaladuras en co-
rregpondencia con sus superficies opuegtas vueltas hacia las 14—
minag 7 y T*. En dichas acanaladuras se alojan las registencias
eléctricas 22 que irradian el calor come se indica esqueméticamen
te con las flechas 23.

Segin la figura 15, el elemento de calentamiento 24 es Wd
conscituido por una placa metdlica en la cual se han inseriado
registencias eldciricas 25. Ias ldminas T y 7' se mantienen en
contacto con dicho elemento 24. Los medios que mantienen en con—

tacto las lédminas 7 y 7" con elemenvos de caldeo 24 ( figura 15 )
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asi como también aquellos que se mantienen distanciados de las
léminas ( figura 14 ), pueden ser de cualquier naturaleza y no
han gido ilugtrados en el dibujo. '

En ambos casos se han previguo medios adecuados no ilus—
trados para poder iniroducir y extraer el elemenuo de caldes en
el espacio entra las estvampas 1 y 2, disvancladas una de otra.

Cuanda el elemento de daldeo estd introducido en dicha
espacio ( como se ve en las figuras 14 y 15 ) el mismo proporcio-
na calor por irradiacidén o por conduccidn a las ldminas 7Ty 7%,
interesando méds direciamente aquellas superficies de las ldminas
gue estédn vuelias hacia el propio elemenia y que deberdn seguida—
menie enurar en contvacta reciproco pars la unidén. A pesar del li-
mitado espesor de las ldminas 7y 7' y la alia conductibilidad
térmica del metal, se viense siempre un ablandamienvo superior de
las superficies internas con toda ventaja pare la unién, ya que
es conveniente que las superficies externas eguén menos blandas
que las internas a fin de reducir su defommacién y evitar en maywr
grado el peligro de un escurrimiento lateral del meial hacia fue—
ra, peligro que ya se ha disminuido mucho gracias a las esirias
sobre las nervaduras de compresidn.

Para acentuzr el fendmeno de diferenve grado de ablanda—
mienvo de las superficies externas e internasde las Idminas 7 y
7* es pogible enfriar las superficies externas, bien con corrien
tas de aire frio o, mejor, aproximande a las ldminas en curso de
enfriamienvo las esvempas 1 ¥ 2 de modo que gqueden a débil contagc
0, enfriando con su masa la superficie exsverns de las ldminas.

Cuendo las lémineg han elecanzado le temperatura deseada
( que varifa de acuerdo con la naiuraleza del masterial ) se exiraa
répidamente los elementos de caldeo 20 o 24 en la direccibn de la -

flecha 26, en la figura 14 y 15, ¥ se aproximan inmediatemente
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lag estampas 1 y 2 para ejercer de modo sdbite la ascfidn de can~
presién sin que Ias lémines puedan sustGancialmente enfriarse.

Se entiende qQue los varios modos de caldeo descriios pue—
den ser combinados de modo variado segin las exigenciss de cadse
caso y estar también asociados a acciones vibrantes.

Se hace observar, ltambién, @me pueden ser, adeuds, adop—
tades todas les medidas ya conocides en la téenics para mejorar
la unién. Asi, por ejemplo, puede ser oportunc trater las superfi-
cies de las ldminag afectadas por la unién, con un fundente spio
para bajar la temperaturz de ablandamiento/ ge fugidn del material.
Ta operacidén de soldadurs puede desarrollerse, al menos parcial-~
mente, en aimdésfera provectora y la operacidén puede realizarse de
modo continuo, como ge ilustra egquamdticamente en la figura 12,

En tal figura se han indicado las ldminas 7 y 7' a unir,
dos redilles de laminacidén 9 y 10 para la ldmina 7, un dispositi-
vo de eglertamiento ll, y dos rodillos de campresién 12 y 13 que
sustituyen las estampas 1 y 2 usades en el eparaco para funciona-
miento discontinuo. Con el rectdngulo 14 en linee de trazos inte—
rrumpidos se indica.;. esquendticamente, que las lédminas 7y 7° a
pariir de su calensamientvo hgsia su unidén ée encuentran en un am-
biente inerte o reducente, para evitar la oxidacidén.

Debe cbgervarse cémo el calentamiento de las ldminss tiene
lugar sambién en este caso, convenientemente, en correspondencia
con sug carag internas destinadas a ser unidas, pero evidentemen—
te tambidn pueden las ldminas, mejor que ser precaleniadas, calen—
tarse duramte supaso por los rodillos de campresién, los cuales
podrian estar pro.vistos; por ejemplo, de mediios adecuados de cal-
deo, ihternos. En esve cago podria prescindirse del dispositivo de
caldeo 1l.

Igualmente el perfilado previa de una o ambas ldminas es
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facultaiivo y podria prescindirse de éi. \

Uno de los rodillos de compresidn 12 y 13, o ambos, lle~
van periféricamente las nervaduras estriadas ( andlogas & la 6
de las estampas d.e presidn primeramente descritas )} destvinadas &
operar la soldadurs y que pueden asumir, vambién en este caso,
cualquier forma deseada.

Por dliimo, ha de hacerse observar que el aparato segin
l’a,.presente invencién puede ser aplicado para realizar Ia unién
de doa o también de mas de dos ldminas.

Los materiales, forma, tamafio y disposicidén de los ele~
mentos serdn susceptibleg de variacidn, siempre que esta no su—
ponga unsa alteracién de la esencialidad del invento.

Los #6rminos en que se ha redactado esta memoria deberdn

ser tomados slempre en sentido amplio, no limitativo.

NOT4 DE REIVINDICACIQONES

Se reivindica como de propia y nueva invencidén a favor de
In. Paolo GAUDENZI, domiciliado en Via Maruelli n® 5, PORDENONE
( Udine / Italia ), lo especificado en las siguientes reivindica~
cloness
PRIMERA —~ Aparato para la soldadura a presidén de cuerpos metdli~
cos principalmente laminiformes, del tipo que comprende dos Srga—
nos de presidn contrapuesios de log cualesg uno, al menO's; estd
provisto de peries proiuberantes en correspondencia con su super—
ficie vuelia hacia el ovro drganc de presidn, asl como medios pa—
ra. caldear los cuerpos metdlicas a unir, caracterizado enm que las
partes. prouwuberanves. (o) de dichos 6rgamos de presidn (1.2 o 12,13)
desiinados a entrar en comtacto con dichaos cuerpos (7, 7%) en la |
zone afeciads por la unlén y a sameuerlos a presilén, estdn provig

tos de estrias. (16) en sus superficies de apoyo gobre los cuerpos

g unir.
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SEGUNDA.— Aparato segun la reivindicacidén primera, caracierizado

‘en que las. estrfas (lt) estdn orientadas en el sentido longitudi-—

nal de las padties. protubsrantes (6).

TERCERA.~ Aparato segin la reivindicacidn primera caracterizado.
en que las. estrfas (16) tienen seccién senicircular.

CUARTA.— Aparato segin las reimindicacionés. pracedentes, caracte-
rizado en que egtd proviéto de un elemento de caldeo (20 o 24 )
¥ de medios para insroducirlo y extrasrlo del espacio existente
entre los 6rganos de presibén (L, 2 ] cuando los mismos se hallan
distanciados, ¥y entre los cuales son ingertados, tembién distan—
ciadog, los cuerpos. a unir.

QUINIA.~ Aperato segin la reivindicacién cuarta, caracterizado
en que dicho elemento (20) es del tipo de irradiacién de calor

hacia lasg superficieg de los cuerpos que estardn interesados por

lg unidn subsiguiente..

SEXTA.~ Aparato segin la reivindicacién cuarta, caracterizado en
gue los cuerpos a unir son mantenidos en contacto con el elemento
de caldeo (24) entre los Srganos de presién disvanciados,
SEPTTMA .— Aperaso segin las reivindicaciones precedenies, caracte—
rizado en que los 65:ganos é e presidén (L, 2) estdn provisstos de
topes. (8)’. que limitan el hundimiento de las partes graneadas (6)
de los cuerpos a unir.

OCTAVA.~ Aparato segin la reivindicacién séptima, caracterizado
en que dichos topes estdn consvituidos por las propias superficies
planas de los 6rganos de presién (1, 2) de las cuales emergen di-
chag partes estriadag.

NOVENA .~ Aparato segin la reivindicacién primera, caracterizado
en que los rganos d e presidn estén constituildos por dos rodillos
compresores Clz;, I3) de los cuales uno, al menos, estd provisto

de las partes esuriadas periféricamenie protuberanies y entre los

chales se hacen pasar los cuerpos metdlicos laminiformes
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( 7 7* ) & unir.
DECIMA.— " APARAYO PARA LA SOLDADURA A PRESION DE CUERPOS META~

LICOS PRINCIPATLMENTE LAMINIFORMES "o

Tal ¥y como se deja descrito em la memoris precedente
que consta de quince hojas foliadas y mecanografiadas por una

sola de sus caras y ures. hojas da planos.

liadrid,. 15 de Diciembre de 1l.9a7
Pode de Dn. Paolo GAUDENZL
Victor Gil Vege
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