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MusMORTA DESCRIPTIVA

Corregpondiente a una PATENTE DE INVENCION por veiunte afios.
A favor de

GAZ DE FRANCE, de nacionalidad francesa.
residente en PARIS(Francia).-23, rue Philibert Delorme.

BTAT FRANCAILS represeunte par le Ministre des Armées,
Délégation Ministérielle pour 1l'Armement (Direction dec Poudre).

residente en PARIS(Francia).-12, quai Henri IV.
por:

"PROCEDIMILNTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA DI UNA
DERIVACICH SOBRE UNA CONDUCCION O UN RuCIPIENTLM,
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La presente invencidn tiene por objeto un procedimiento y
un dispesitivo para la soldadura de una derivacidn sobre una coun-
duceidn o un recipiente.

Para realizar tal ensambladura, era preciso efectuar, hasta
el mouwento presente, dos operaciones distintas, a saber una per-
foracidn de la conduceidén y una soldadura del cuerpo de deriva-
cibén sobre esta conduccidn.

Se ha preconizado el empleo de una carga explosiva bien cea
para realizar una soldadura, o bien para realizar uwna perforacidn.

Se conoce igualmente un procedimiento para cortar una chapa
por medio de un cordel formado por una envoltura relleuna de explo-
sivo, y de este mismo modo, la realizacidn de un taladro o perfo-
racidén de una chapa. Sin embargo, el dispositivo utilizado a ecte
efeoto, debia presentar ciertas caracteriuticas particulares, en-
tre otras, el cordel debia presentar una concavidad destinada a
ser dirigida hacia la chapa a cortar y comprendida entre cisrtos
valores augulares. Tal dispositivo no podia servir ni para la sol-
dadura de la derivacidn sobre la couduccidn, ni para la rcaliza~-
cidn de un agujero sin rebaba en una conduceidn.

Otro procedimiento conocido consiste en taladrar unos tubog
con ayuda de balas o cargas huecas tales cowo las empleadas en
la industria petrolera, y mis especialmcnite en la puesta en ex-
plotacibén de los yacimientos petroliferos. Pero, en esta técnica,
no se preocupan de la forma del "taladro" realizado y, ademds, el
problema de la soldadura no se plantea. Ademds, la perforacidn o
taladro de La columna de produccidn constituida por una seric de
tubos se efectia a partir del interior de dicua columna.

La utilizacidn de un explosivo para ensamblar dos placas ma-
tdlicas por soldadura es izuvalmente conoclida. Necesita de Tocdos

modos un materisl importante tal como una matriz o tope adecuado
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para mantener en su lugser las placas a soldar.

Asi pues, para establecer una derivacidn sobre una conduc-
cidn,. es necesario hasta ahora, rcalizar sucesivameute doz ope-
raciones distintas, a saber: fijar primeramente por medio de una
operacidn de solcadura cldsica una tuberia de derivacidn sobre
la conduccidn y perforar luego dicha conduceidn en el lugar de
fijacidn de la tuberia por medio de una carga explosiva alojada
en el interior do dicha tuberia (o tobera). Bl grave inconvenicno-
te de este modo operatorio cousiste en el hecho de que al produ-
cirse la explosidéun de una carga para el perforado de la counduc-
cidn, esto podia llevar consigo, en la zona de soldadura, una
deformacidn de los wmetales que conduce frecuentemente a la apa—
ricidn de fisuras o grietas en dicha zouna de soldadura. La pre-
gencia de estas fisuras es molesta, puesto que coustifuyen pun-—
tos de ruptura y fuentes de fugas.

Igualmente, la operacidn inversa que cousiste en operar
la perforacidun, despuds la soldadura, no puede ser realizada
wméds gque sobre una conduccidn que no contenga flufdo bajo presidn
y/o peligroso.

Ia presente invencidn tiene por objsto remediar todos es—
tos incounvenientes y proponer un procedimiento y dispositivo
que permita la soldadura de una derivacidn sobre una conduceidn
o uh recipisnte, cspecialmente sobre una counduccidn o un reci-
piente que contenga un flufdo bajo presidn y/o peligroso.

A este efecto, el procedimiento segin la presente invencidn
se caracteriza por el lhecho de que se dispone entre la parte in-
ferior del cuerpo de la derivacidn y la conduccidén o el recipien—
te un fondo metdlico en Forma de cubeta, se une dicha cubeta al
cuerpo de la derivacidn y se fija la cubeta sobre la conduccidn

efectuando simultdncamente, por medio de una explosldn, una per—
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foracidn del fondo de la cubeta y de la pared de la conduccidn
y una soldadura del fondo de la cubeta sobre dicha conduceidn
o dicho recipiente en la zouna de taladro o perforacidn.

El dispositivo segin la inﬁencién, al permitir realigzar
tal procedimiento, se caracterizs por el hcciho de que lleva:
una cubeta mctdlica presentando un fondo encajado y cuyo borde
elevado formas con la periferia del foudo encajado, un alojamicn-
o en el cual se introduce la extremidad inferior del cuerpo ta-—
ladrado de derivacidn obturado en su extremidad superior y pro-
visto sobre una cara de un conducto de conexidn; una cargs ex-—
plosiva coronada por un cebo de detonacidn, tode ello dispuesto
en el centro de un anillo aplicado sobre el fondo de la cubeta,
una arandela rodeando dichec anillo y aplicada igualmente sobre
el fondo de la cubeta, y cuyo didmetro exterior es sensiblemsute
igual al didmetro interior del cuerpo taladrado de derivacidn;

J una materia de relleno dispuesta en el cuerpo taladrado o va-
ciado, de wmodo gque rodee la arandela, el anillo, la carga explo-
siva y una parte del cebo de detouacidu.

De este modo, se reduce a una sola operacidn los trabajos
de ensambladura de una derivacidn sobre una conduccidn o sobre
un recipiente que puede estar bajo carga, es decir, pucde con-
teper un flufdo bajo presidn y/o peligroco,

Ademds, el procedimiento segin la invencidn asegura una
figbilidad muy grande.

Otras caractorizticas resaltardn en el curso de la descrip-
c¢idn de un modo de realizacidn no limitvativo, dado a continua-~
cidn frente al dibujo anexo, sobre el cual:

La fig. 12, es un corte vertical del dispositivo sezin la
invencidn para soldar una derivacidn sobre una conduccidn.

La fig. 2%, eo un corte vertical de la pastilla =xplosiva.
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La fig. 32, es una vista desde arriba de un primer modo de
realizacifn de una arandela utilizada en este dispositivo.

La fig. 42, es una vista desde abajo de otra forma de rea-
lizacidn de la arandela.

La fig. 5%, es un corte vertical del conjunto formado por
la derivacidn y la conduccidn, la operacidn de soldadura~taladro
terminada.

Si nos referimog a la fig. 12, se ve que el dispositivo
segin la invencidn se compone de uun cuerpo vaciado (o perforado)
(L), sobre el cual se ha previsto sobre una cara lateral un ori-
ficio (2) para la conexidn de un couducto (2!') provisto de un
érgano de cierre y destinado a constituir ulteriormente el con-
ducto de derivacién y de un fondo en forma de cubeta (3) suscep-
tible de descansar sobre una conduccidn (4) conteniendo un flui-
do (gas o liguido), en su caso, bajo presién.

Ia cubeta (3) preseunta un fondo encajado (5) y un borde
perifirico (6) elevado formando alojamiento y destinado a reci-
bir el extremo inferior del cuerpo vaciado (1).

Sobre el fondo encajado (5) de la cubeta (3) estd dispuesta
una carga explosiva (7) dispucsta en el centro de un anillo (8)
que, segin un modo de realizacidu preferido, puede ser un anillo
de estafio o de materia pldstica, cuyo anillo (8) estd colocado
en el centro de una arandela de metal o de materia pléstica y
provista de agujeros (10) de expansidn de los gases producidos
por la explosidn.

Sobre la cara plana superior de la carga explosiva (7) se.
encuentra un cebo de detonacidn (12), que, en el caso presente,
tiene una forma cilindrica, y que se encuentra rcunida a dos
hilos eléetricos aislados (13, 1%a) enlazados & una linca de

prended fuego no representada.



in la extremidad superior del cuerpo vaciado (1) se ha
acondicionado una rosea que permite la obturacidn de dicuo cuer-
po vaciado (1) por medio de un tapén (14), mientras que en el
interior del cuerpo vaciado (1) se euncuentira una materia de ro-
125.- lleno (15) destinada a repartir de forwa isdtropa la ounda explo-
siva; esta materia de ralleno serd prefercntemente un liguido,
por ejemplo, agua.
#n fin, una funda o vaina cilindrica (16), por ejeuplo de
latén, va montada en forma corredera sobre el cevpo (12) de wane=-
130.- ra que el borde inferior de esta vaina, de forma apropiada, pue-
da venir a incertarse cntre el anillo de estafio (8) y la arande-
la (9). Lsta vaina (L6) sirve para realiszar la ensambladura dcl
cebo o fulminante de detonacidn (12) y de la carga explouiva (7).
wn 1o fig. 28, se ha representado la carga explosiva (7)
135.- y el anillo de estatfio (8). Como puede verse, la cara infcrior
(17) de la carga cxplosiva (7) presenta una forma ahuccada cuyc
fondo (18) estd rcdoudeado.
#n una forma de realizacidn de la arandels (9) reprsssnta-
de en la fig. %2, se na colocado alrededor del vaciamicuo cet—
140.- sral (19) de la arandela metdlica (9) un pegusiio rebords (20) de
1 mm. de anciio y de espesor counvenlcnte, reborde destinavo a ger-
vir de apoyo para la parte inferior de la valna (16).
#sta arandels estd realizada de tal mansra que su didmatro
exterior ses sensiblemente igual al didmetro iuterior del cuelpo
145 .~ vaciado (1) y prescuta los agujsros de evacuacidn (10) sobre <l
contorno del vaciamicnto central (19); uvsvos orificios (LO) cou-
prencen una ssrie de agujuros (10a) de didmetro 3,5 mm. y uua
serie de agujeros (LOb) de didmetro 4 mm. altcrnando con luu
agujeros (l0a), y comunican directamente cou el vaciamisnto cei-

150.~ tral (19). Para permitir esta comunicacidn, se dispone con puée-



1600—

165.~

170.~

175.

1é

o

Oo"'

ferencia los agujeros (L0) en la proximidad del vaciamicuto cen-
tral (19), de tal modo que ciertas partes de las paredes de los
agujeros y del vaciamiento sean secantes.

in otra forma de realizacidn de la arandela (9), tal cowmo
estd representada en la fig. 428, los agujeros (L0a y 10b) comu-
nican con el vaciamiento ceniral (19) por medio de un canal muy
fino (21) de anchura igual a un trazo de silerra.

A t{tulo indicativo y no limisativo, se va a describir un
modo de realizacidn de los diferentes elementos constitutives
del dispositivo asi como un modo de funcionamiento.

Bl cuerpo vaciado (hueco) (1) de derivacidn se saca de un
tubo cuyo didmetro interior es de 50 mm. y el didmebmo exteriox
de 60 mm. una rosca sobre 20 mm. estd conformada eu la parte su-—
perior del cuerpo (1) y susceptible de recibir un tapdn estanco
(14) resiztente a una presidn del orden de 6 bars; un orificio
lateral (2) de didmetro 10 wm. va acondicionado en el cuerpo
vaciado (L) y destinado a recibir un tubo, de cobre por ejemplo,
que sera unido a un grifo principal mandando la llegada del gas
a loc usuarios.

Ta cubeta (3) de chapa de acero, por ejemplo de calidad
XP y de un espesor.de 1L mm. va embutida de manera gquz la profun-
didad del revestido (embutido) del fondo encajado sea alrededox
de 0,7 a 0,8 ma. pero no pudiendo ser infcrior a 0,5 mm,, mien=-
tras que el borde periférico elevado (6) estd soldado & la parte
inferior del cuerpo vaciado (L). In el exterior del cuel'po va—
ciado (1), ligeramente por debajo de la extremidad superior de
la cubeta (3), estd prevista una ranura anular (24).

£l gsoldado precedentemente mencionado se couvicrte en rsgu—
lar por esta ranura (24) que limita la coxtenzidn hacia abajo de

la soldadura directa. Jegin una variante, el cuerpo vaciado (1)
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¥y la cubeta (%) pucden ser rcalizados de una sola pieza a condi-

eién de que la parte gue hace el oficio de fondo (5) de la cube-

ta (3) sea sometida a un tratamiento térmico antes de la utiliza~
cidn.

¥l sistema explosivo estd constituido por un detonador de
carga reducida compuesto ds 0,2 g. de una combinacidn nitrogena-—
da de plomo y de 0,18 g de tetryl (tetraiite), una masa de 385
ng. aproximadamente de hexdgeno (CH) comprimida una primera vesz
a 1100 bars de la man-ra siguiente: en la parte inferior del va-
ciamicnto de un molde de brounce, se dispone un punzdn plano de
acero; sobre este punzdén plano, se dispone el anillo de estalio
(8) y se introduce un punzdn hueco de acero, en el cual se vier-
te el explosivo y se introduce un nidcleo de acero en el punzdn
hueco; se comprime de nuevo la carga explosiva a 2 260 bars uti-
lizando un punzén lleno cuyo perfil estd conformado de manera
gue lsa masa explosiva tenga la forma deseada.

Ya no queda mds que desmoldear y separar delicadamente las
rebabas creadas sobre el contorno del anillo de estaflo.

Pars obtener una soldadura~taladro perfecta, se pone prime-—
ramente en su lugar, sobre la conduccidén (4), el cuerpo (1) pro-
visto de la cubebta (3) y se fija este conjunto en la posicidu ez~
cogida por medio de una abrazaders, luego se dispoue lo wds ri-
gurosamenie posible la pastila explosiva constituida por el ani-
Lo (8) y la carga (7), de la manera siguiente: se unc la pasti-
1la (7, 8) y el detonador o cebo de detonacibéu (12) por medio de
la vaina de gufa (16), quedando asi el detonador colocado a plo-
mo sobre la cara plana de la carga explosiva (7); se introduce
este conjunto en el vaclamiento central de la arandela (9) de
modo que la cars vaciada de la carga cxplosiva esté en Lligers

sglieute (1/10 a 2/10 wm.) sobre la cara inferior de la arandsia
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(9), por el lado de la cara achaflanada; en efecto, una de las
condiciones Sptimas de la rcalizacién simulbdnea de la soldadu~
ra y la perforacidn es que la pastilla explosiva (7, 8) sea di-
rectomente aplicada sobre el fondo hundido (encajado) (5) de la
cubeta (3); para mayor seguridsd se hace sostencr este nuevo
conjunto por una aplicacidén de cola pldstica tal como una cola
conocida bajo la marca "RHODORSIL" que se deja secar. Esta cola
pldstica forma una egpecie de diafragma (25) que recubre de una
forma e.tanco la arandela (9) a partir de la parte ensanchada
de 1a vaina (16) hasta la pared interna del cuerpo vaciado (1).

fn fian, se vierte en el cuerpo vaciado (husco de deriva—
cidn (1), como 1iquido de relleno (15), una cantidad de azua
determinada que, en el preseunte caso, ez de 25 cm3, y se enchu-
fa el detonador (12) a Llos hilos elfctricos para permitir pren-
dor fuzgo a dicao detonador.

Segdn una variante, se pucde colocar el liquido de rolleno
(15) en un saguito anular que descansa sobre la arandsla (9) y
la vaina (16), reemplazando entonces este saquito al diafragma
(25); es posible igualmente utilizar un hielo como materia de
rellenoe (15).

La fig. 52 ilustra el resultado del soldado-taladro de una
derivacidn (1, 3) sobre una conduccidn (4) cuyo espesor =s pox
ejemplo dz 2 mm., habiendo sido previamente limpladas las super-
ficiss de los elemenios a soldar (3, 4). Ia limpieza puede ser
ejecutada, por ejsmplo, por mecdio de acetona y una lima de metal.

Como ge puede comprobar, no ha habido aflojamiento de la
conduceidn (4), y la zona de soldadura entre la cubeta (3) y la
conduceidn (4) es realizada sobre una ancnura comprendida eatre
1,5 y 2 nm. Queda bien entendido que se puede realizar una zona

de soldndura ain mds ancaa, siendo entouces a determinar la caun-—
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tidad de la carga explosiva en funcidn a la anchura deseada.
Después de un examen muy profundo de la zona de soldado-
taladro, no se han comprobado fisuras (o grietas).
Bien entendido, la invencidén no estd limitada al modo de
realizacidn descrito y representado, sino que cubre, por el con-

trario, todas las variantes, sin salirse por ello de su marco.
REIVINDICACIONES

12).~-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA
DE UNA DERIVACION SOBRE UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTE" carac-—
terigado por el hecho de que se dispone entre la parte inferior
del cuerpo vaciado de la derivacidén y la conduccidn o el reci—
piente un fondo metdlico en forma de cubeta, se ensambla dicha
cubeta al cuerpo de dicha derivacidn y se fija la cubeta sobre
la conduccién o el recipiente efectuando simulténecamenie por me-~
dio de una explosién, un taladro del fondo de la cubeta y de la
pared de la conducciébéu o del recipiente y una soldadura del foun-
do de la cuheta sobre dicha conduccidn o del recipiente en la
zona de perforado.

22),~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA
D& UNA DERIVACION SOBRE UNWA CONDUCCION O UN RECIPIENTH" segin
la reivindicacidn 12, caracterizado por ¢l hecho dz gquc la cu-
heta solidaria de la derivacidn estd dispuesta a una distancia
muy débil de la conduceidun o del recipiente.

32) . ~"PROCEDIMIBNTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRGCYA
DE UNA DwsRIVACION SOBRE UNA CONDUCCION O UN RuCIPISHTL" segiu
las relvindicaciones 12 y 28, caractorizado por el hscho de gus
la goldadura y la perforacidn simultdncas son realizadas por mz-
dio de la misma carge de explosivo dispuesta en el foudo dc la

cubeta,.
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42),-"PROCEDIMILNTC Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA
D UKA DHRIVACION SOBRE UNA COFDUCCION O UN RsCIPIENTL" segin
las reivindicacidnes 128 a 32, caracterizado por el hecho de que
lleva: un fondo metdlico en forma de cubeta pressntando un Loundo
hundido, y cuyo borde elevado forma con la periferia del foudo
hundido, un alojamizonto en el cual se inbtroduce la extremidad
inferior del cuerpo vaciado de derivacidn obturado en su extre-
mo superior y provisto sobre una cara de un conducto de conexidn;
una pastilla explosiva sobremontada por un cebo de detonacidn,
dispuesto en el centro de la pastilla aplicada sobre el foundo de
la cubeta, una arandela rodeando dicha pastilla y aplicada igual-
mente sobre el fondo de la cubeta y cuyo didmetro exterior es
sensiblemente igual al didmetro interior del cuerpo vaciado de
derivacidun; y una materia de relleno dispuesta en el cuerpo va—
ciado de mancra gue rodee la arandela, la pastilla explosciva ¥
une parte del cebo (o fulminante) de detbonacidn.

52),~"PROCEDIMILNTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIﬁECTA
DE UNA DERIVACION SOBRi UNA CONDUCCION O UN RuCIPIENTE" secgin
la reivindicacidén 42, caracterizado por el hecho de que la car—
ga explosiva presenta una cara plana superior, micutras gue la
cara frente a la cubeta iiene ﬁna forma vaciada (ahuecada) cuyo
fondo es redondeado.

62) .~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA
D UNA DERIVACION SOBRE U¥A CONDUCCIOW O UN RECIPIENTE" sepun
las reivindicaciones 42 y 52, caracterizado por el hecino de que
la cara externa del foudo hundido de la cubeta se encuentra a
una distancia de al menos 0,5 mm. del plano determinado por el
borde perifirico de la cubeta.

72).-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRECTA
DE UllA DERIVACION SOBRE UHA CONDUCCION O UN RLCIPIENTE® segdun

las reivindicaciones 42 o 62, caracteriszado por el hecho de que
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la cara externa del fondo de la cubeta se euncuentra a una dis-
tancia comprendida entre 0,5 mm. y 1,5 mm, del plano determina-
do por el borde periférico de la cubeta.

82) ,~"PROCEDIMI=NTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRLCTA
Di UNA DERIVACION SOBRE UNA CONDUCCION O UW RECIPIENTE" segin
la reivindicacidn 48, carscterizado por el hecho de que la aran—
dela que rodea el anillo y la carga explosiva situada en el cen-
tro de este anillo comprende unos agujuros de evacuacién de los
gases cuyas paredes estdn en comunicacidén con el vaciamicato cen-
tral de la arandela. | '

92),~"PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRuCTA
DE UNA DERIVACION SOBR: UNA CONDUCCION O Ul RECIPIENTH" segin
las reivindicaciones 48 a 82, caracterizado por el hecno de que
un diafragma de materia pldstica estda dispuesto de modo estanco
entre la arandela y la materia de relleno.

102) ,~-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOIDADURA DIREC-
TA DE UNA DERIVACION SOBRL UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTE" segin
las reivindicaciones 4& a 9%, caracterizado por el hecho de que
la arandela comprende dos series de agujeros de didmefro diferen-
te pero repartidos sobre un mismo cireulo concéntrice al vacia-
miento central de la arandela.

118) .-"PROCEDIMIELNTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADUHNA DIREC-
TA DB UNA DSRIVACION SOBRE UNA COWDUCCION O UN RECIPIENLE! segin
las reivindicaciones 428 g 10%, caracterizado por el hecuno de cus
cads uio de los agujeros de evacuacidn de los gaces de la arande-
la comunica coun el vaciamiento ceuntral de la arandela por media-
c¢ibn de un canal que se extiende sobre todo el espesor de ls
arandela.

122) .~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIRLEC-
TA DE UNA DERIVACION SOBRE UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTE" segiw

o
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lag reivindicaciounes 42 g 118, caractorizado por el hoecio d2 que
la pared de los agujeros de evacuacidén de log gases es intorrum—
pida en =21 lugar de la pared interna del vaciamiento central de
la arandela.

132) .-"PROCEDIMISHTO Y DISPOSITIVO PARA TA SOLDADURA DIRFEC-
TA D& UNA DERIVACION SOBRi UNA CONDUCCIOH O U RECIPIENTEY segiin
las reivindicaciones 42 g 122, caractorizado por el hecho de que
la cargae explosiva estd coustitulda por una maza coumprimida de
hexdgeno.

142) ,~"PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIREC-
TA DE UNA DERIVACION SOBRE UWA COWDUCCICH O UN RECIPIENTIE" segin
laz reivindicaciones 48 & 132, caracterizado por el hscho de que
el cebo (fulminante) de detonacidn estd constitufdo por un deto-
nador de carga reducida counteniendo una combinacidu nisrogenada
(azoture) de plomo y de tetralita.

158 ) ,~"PROCEDIMIBNTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIREC-~ -
TA D U¥A DERIVACION SOBRs UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTEY segin
las reivindicacion:s 42 a 142, caractierizado por el hzcho de que
el conjunto constituido por la pastilla explosiva y el cebo de
detonacién, va insertado en una vaina de guia hueca, cuya extre-
midad inferior se introduce entre la arandecla y el anillo de la
pastilia.

162).-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIREC-
TA DE UNA DERIVACION SOBR¥ UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTE® segin
las reivindicaciones 42 a 152, caracterizado por el hecho de que
la materia de relleno dispuesta en el cuerpo vaciado de deriva-
cidn, es agua.

172):-"PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIREC-
TA DE UNA DERIVACION SOBRE UNA CONDUCCION O UN RECIPIENTE" segin

las reivindicaciones 42 a 162, ocaracterizado por el hecho dc que



- 14 -

la materia de relleno es un hielo,
182) . ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA DIREC-
TA DE UNA DERIVACILON SOBRi UWA CONDUCCION O UM RECIPTENTE".
La pregente memoria descriptiva consta de catorce hojas Lo-
liadas y mucanografiadas por una sola cara, compouniendo un total

de trescientas seseuta y seis lineas, ju€lulldas las pressanval.
1.

Madrid, 17 de io 968 .~
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