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, en la parte de afuera no puede reducirse hasta por debajo:

El invento se refiere a un blindaje para miqui-
nas frigorificas con bogquillas de paso herméticas dispueg
tas en la pared del blindaje para conducciones cuyo tro—
zo0 de tubo situado en la parte de afuera estd preparado
para unae unidn de suldadura.

El blindaje de una miquina frigorifica tiene
que tener al menos unabboquilla de paso para la conduc-
cibén de aspiracidn, y una boquilla de paso para la conduc-
cién de presidn, cuyos extremos exteriores se suelden, una
vez montado el blindaje, con las tuberias correspondientes
de une instalacidn frigorifica. Frecuentemente estd pre- |
vista todavia de una tercera boguilla de paso para un de-
nominado tubo de procedimiento, que sirve para la evacua-
cidn de la instalacién terminada, asi{ como para cargarla
seguidamente con agente refrigera#te, cerréndose finalmen-—
te, para lo cual se aplaste y se suelda.

Es conocido el prever en la pared del blindaje
un agujero, en el que se introduce un trozo de tubo, en
especial de cobre, que se suelda con la pared del bline
daje. Ello requiere una construceidn muy ouisadosa, es-
pecialmente tratdndose de paredes delgadas del blindaje,
para que la unidn de suldadure sea, tanto hermética, co-
mo tembién sélida. Por este motivo se ha estirado ya ‘tam
bién la pared del blindaje hacia afuera en el lugar de 1a3
boquilla de paso y se ha dado un ensenchamiento al tubo,
de modo que resulte mayor superficie de contacto entre -
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las dos partes, i
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Ta extensidén radisl del trozo de tubo situado i
!
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de un valor determinado, de modo que hay que prever un
espacio de montaje correspondientemente grande para el
blindaje.

Para toda una serie de combinaciones de material
requiere una buena soldadure el empleo de un fundente,
Ahore bien, los residucos del fundente son my perjudicia-
les en un sistema de agente frigorifico. Por ello hay
que proceder a una limpieza muy cuidadosa del blindaje
a contimuacién de la soldadura. Tal es espedalmente el
caso para la unién entre el tubo de presidn unido con el
compresor, y la pared del blindaje, debido a que después
de colocado el compresor y el blindaje, la limpieza choca
con dificultades todavia mayores. For ello se ha proce-
dido ya también & subdividir la boaquilla de paso para el
tubo de presidén, con el fin dé situar los lugares de sol-
dadura a ser posible de tal modo, que no pueda penetrar
ningin fundente en el sistema frigorifico. A$i, por -
ejemplo, es conocido soldar en la pared del blindaje un
tubo, hacer pasar & través de éste el tubo de la conduc—-
cidn de presién, unir el tubo exterior por su extremo li-
bre con el tubo de presién, aplastando ambos, y hermeti-
zar mediante soldadura el lugar aplastado,.

A ésto se viene a sumar el que la mayoria de las
uniones de soldadura descritas requieren en un mimero con
giderable un trabajo manual, por lo que Unicamente son
condicionadamente apropiadas en la construccién de mé-
quinas frigorificas blindadas de la fabricacidén en serie
usual.

El invento se ha propuesto ofrecer un blindaje
para mdquinas frigor{ficas que permitar eliminar los in-~
convenlentes descritos, haciendo un particular posible el

confeccionar las boquillas de paso para las conducciones
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con un menor gasto de trabajo y excluyendo ampliamente

todo trabajo menual, consiguiéndose a pesar de ello una
meyor seguridad que hasta shors en cuanto a resistencia
mecdnioce y hermeticidad.

Este probleme se resuelve conforme al invento,
por el hecho de que el trozo de tubo situado en la parte
de afuera se suelda con una pieza de empalme de un mate-
rial soldable, uniéndose la pieza de empalme con la pa-
red del blindaje mediagte una soldadura a presién por
resistencia.

En esta construccidén tiene lugar la soldadura
entre el trozo de tubo situado en la parte de afuera y
la pieza de empalme en una etapa de trabajo precedente,
especialmente en un horno de soldar. Il trozo de ‘tubo
¥y lo pieze de empalme pueden estar adapbtados de tal mo-
do entre si, por ejemplo, por el hecho de que el trozo
de tubo estd introducido en un dnima correspondientemen=—
te profunda de la pieza de empalme, que en cualquier cir
cunstancia resulte una soldadure sélida y hermética, -
Tampoco el empleo de un fundente seria perjudicial, pueg
to que las piezes soldadas entre si pueden ser limpiadas
sin dificultad antes de su tratamiento ulterior. A con-
tinuacién se une la pieza de empalme con la pared de blin
daje mediante una soldadura a presidn por resistencia.
Este tipo de unidn se doming muy bien en la técnica. Pug
de realizarse de manera totalmente automdtica y propor-
ciona une wnidn muy sélida y hermética. Por lo general
el agujero en la pared del blindaje no precise ninguna
mecanizacién especialj lo mismo ocurre también tratdndo-
se de paredes delgadas del blindaje. EL calentamiento
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e
queda limitado & la zona directa de la soldadura, de mo-
do que ni el lugar de la soldadura entre el trozo de tu-
bo ¥y la pieza de empalme, ni tampoco cualquier otro lugar
expuesto a la temperatura, pueden sufrir dafio.

Preferentemente tiene la pieza de empalme una
superficie cénica, que coopera con un borde de un aguje-
ro de la pared del blindaje para la etapa de trabajo de
la soldadura a presifn. El borde y el cono forman por
lo pronto un contacto lineal de alta resistencia, de mo-
do que se alcanza rdpidamente ls temperatura de soldadura
en esta zona.

La pleza de empalme puede Tener asimismo, en
el lado opuesto a la superficie cénica, una superficie
de apoyo pars un electrodo de soldadura. ELl electrodo
de soldadura sirve entonces al mismo tiempo para la apli
cacién de la presién de prensado, reduciendo la presién
de apriete también la resistencia de contacto entre el
electrodo y la pieza de empalme,

En una primera forma de realizacién, la pieza
de empalme es un cuerpo de rotacién con un agujero central
pagante para recibir el trozo de tubo, y la superficie
frontal libre, de forme anular, sirve como superficie
de apoyo para el electrodo.

En otre forma de realizscién, la pieza de em=~
palme es un cuerpo de rotacién con un agujero ciego cen-
tral y un 4nima transversal para recibir el trozo de tu-
bo, y la superficie frontal libre, de forma anular, sir-
ve como superficie de apoyo para el electrodo. ZEn esgta
forma de reelizacién resulte una dimensidén radial my

pequefia, debido a que el trozo de tubo discurre en én-
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gulo recto con respecto al eje del agujero de paso. Ade-
nds se dispone de una superficie de apoyo muy grande pa-
ra el electrodo.

En una tercera forma de realizacidn, la pieza 4
de empalme es una seccibén de tubo ensanchada en un extre-
mo pare formar la superiicie cénica, que puede construir
se de manera en extremo barata. A este particular puede
1la superficie interior del ensanchamiento cénico servir
como superficie de apoyo para el electrodo, de modo que
a su vez resulta una superficie de contacto relativamen-
te grande.

Como otra mejora del invento, el trozo de tubo
puede estar insertado en la seccidn de tubo desde el la-
do opuesto el ensanchamiento, y tener un didmetro exte- -
rior menor que la parte no ensanchada de la seccién de
tubo. De este modo la disposicién consistente en la sec~
cién de tubo y el trozo de tubo soldados entre si, puede
conducirse y fijarse desde dentro a iravés de la pared
del blindaje. A este particular puede el emsanchamiento
penetrar tan fuertemente en la pared del blindaje, que
no sobresalga hacia adentro. Por consiguiente, no impi-
de la introduccidén del motocompresor en el blindaje.

Seguidamente puede el tubo de presidn, dispues-
to dentro del blindaje ser introducido en la parte del
trozo de tubo que estd soldada con la seccidén de tubo,
solddndose a su vez en dicho lugar.

Ello se realiza, conforma a un procedimiento
preferente de acuerdo con el invento, solddndose el trozo
de tubo con la pieza de empalme, uniéndose la pleza de -

empalme con el blindaje mediante soldadura a presidén por
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| resistencia, introduciéndose el tubo de presidn en el =

trozo de tubo y soldédndose con éste por medio de un ani-

| 1lo de material de soldadura que se enchufa sobre el tubo

de presidn, y mediante un calentemiento que hace que el
material de soldaduras afluya penetrando en la hendidura
comprendida entre el tubo de presidn y el trozo de tubo.

La unién de soldaduras citada en dltimo lugar -
puede realizarse sin necesidad de fundente, Sirve excluci
vamente para sustentar sdicionalmente el tubo de presidn
en la seccién de tubo, ya que mediante la gufa en una -
seccidn cilindrice relativamente larga viene dade una bue
na sujecidn mecdnica ya de por si., Incluso cuando el lu-
gar de soldadura no sea totalmente estanco, no tiene ello
ningune importancia, puesto que entonces son a lo sumo -
cantidades insignificantes del gas de presidn las que pue
den volver & penetrar en la cdmara de aspiracién.

Para consegulr una buena soldadura, sin menosca-
bo de la soldadura exislente entre la pieza de empalme y
el trozo de tubo, puede calentamliento tener lugar median-
te un cempo de alta frecuencia, cuya accidn estd limita~
da a las piezas de tubo enchufadas unas en otras. Como
los dos tubos interiores consisten en un material mejor
conductor eléctrico, por ejemplo, en cobre, que la pieza
de empalme, por ejemplo de acero, y como la derivacidn del
calor desde la pieza de empalme a la pared de blindaje es
my fuerte, se obtiene en la Zona de la soldadura nueva a r
realizar una temperatura més elevada que en la zona de la
soldadura ya existente.

El invento serd explicado a continuacidn con

mids detalle a base de ejemplos de realizacidn representados
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en el dibujo, mostrando:

La Tigura 1, el alzado lateral de una parte
interior de un blindaje para una méquina frigorifica;

le figura 2, una secoidn a travéds de la boqui-
1lla de paso.para wn tubo de procedimientos

la figura 3, una seceidn o través de la bogui~
1lla de paso pera une conduccidén de aspiracién, y

la figure 4, una seccidn a través de la boqui-i
lla de paso para una conduccidén de presidn. |

une coquilla 1 consistente en chapa ambutida
forma parte inferior de un blindaje. ZEn la parte de -
arriba presenta un ensanchamiento 2 destinado a recibir una
coquilla superior que, una vez montada la mdquina frigori-
fica apoyada elésticamente en el blindaje, se coloca encl=-
ma y se suelda con la coquilla inferior 1. Una base 3 sir
ve para fljar el blindaje en su espacio de montaje. Ia
coquilla 1 posee tres boquillas de paso, a saber, una bo
quilla de paso 4 para un trozo de tubo de procedimiento
5, une boquilla de paso 6 para un trozo de tubo de aspi-
racidn 7, y una boquilla de paso 8 para un trozo de tu-
bo de presién 9. Estas tres boquillas de paso serdn ex—
plicadas con mds detelle a continuacidn en relacidén con
las figuras 2-4.

El trozo de ‘tubo de procedimiento 5 estd fija-
do en la pared 11 de la coquilla 1 con ayuda de una pieza
de empalme 10 consistente en acero soldable. ILa pared po—
gee un agujero redondo 12 y la pieza de empalme 10, una
superficie cénica 13. La pieza de empalme tiene un aguje
ro cliego central 14, y un alma transversal 15 para recibir
la geccidn de tubo 5. ILa superficie frontal 16 opuesta
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a la superficie cénica 13, estd libre.

En la fabricacién se introduce el trozo de tubo
5 en el énima transversal 15, donde se sueldan dentro de
un horno de soldar. A continuacién se aplica un electrodo
de soldadure a la superficie frontal 16, y un segundo eleg
trodo de soldadura en otro lugar cualquiera de la coquilla
1 del blindaje. Oprimiendo la superficie cdnica 13 con-
tra el borde exterior del agujero 12, tiene lugar una sol-
dadura de presidén por resistencig, uniendose fijamente en-—
tre si el material de la pieze de empalme 10 y de la pared
11. El realizad no puede ya reconocerse por tanto despuds
de finalizado el proceso de trabajo de soldgdura, la super~
ficie eénica 13 ilustrada en el dibujo. E1 trozo de tubo
de procedimiento 5 puede ser conducido, tal como muestra
la figura 1, a lo largo de lg pared del blindaje, sin que
con ello se produzce una necesidad considerable de espacio.
Cuando el trozo de tubo de procedimiento 5 no es ya preciso,
se puede aplastar y soldarse herméticamente en el lugar
del aplastamiento.

En la figura 3 se muestra la forma en que el tro-
zo de tubo de aspiracidn % estd unido con la pared 11,
Nuevamente se ha previsto un sencillo agujero 17 en la
pared 11, Una pieza de empalme 18 posee una superficie
cbnica 19 que coopera con el borde exterior durante la
soldadura ha presién. ILa pieza de empalme 18 tiene un
énima central 20, en la que estd introducida una seccién
egtrechada 21 del trozo de tubo de aspiracidén 7, que se
suelda en dicho lugar. La superficie frontal ammlar 22
opuesta a la superficie cdnica 19 sirve para apoyo de un
electrodo de soldadura de forma correspondiente. Por lo

demds la confeccidn tiene lugar del mismo modo que he si=-
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do descrito en relacidn con la figura 2. ¥l extremo li-
bre 23 del trozo del tubo 7 sirve mds tarde para soldar
a &1 el tubo de aspiracién de la instalacidén figorifica.
En le boquilla de paso para el trozo de tubo
de presibn 9 en la figura 4, se ha empleado como pieza
de empalme una seccidn de tubo 24, que posee un ensan-
chamiento 25 de forme de cono. Ia superiicie exterior
26 del cono sirve nuevamente, como combinscidn con un -
agunjero 27 existente en la pared 11, para el proceso del
trabajo de soldadura a presifng la superficie interior 28
del cono sirve de apoyo para un electrodo de soldadura.
En el presente ejemplo de realizacidn, la seccidn de tubo
24 ha sido oprimida tan fuertemente en el agujero 27 al
ser soldada con la pared 11, que su lado frontal interior
29 no sobresale por encima de la superficie interior de
la pared 11. Naturalmente puede tambidén el agujero 27
presentar ya un ensanchamiento correspondiente para re-
cibir el ensanchamiento 25 de la seccidén de tubo 24. En
la cavidad central 30 de la seccién de tubo 24 estd inser
tada una seccién estrechada 31 del trozo de tubo 9, que
ha sido soldada con ella con anterioridad a la fase de
trabajo de prensado., EL didmetro exterior de la seccién
9 es algo menor que la parte no ensanchada de la seccién
de tubo 24, de modo que las dos piezas pueden ser intro-
ducidas conjuntemente desde dentro, a través del agujero
27. Despuds de insertado el motocompresor, junto con el
tubo de presidén 32 fijado a 81, en la migquina frigorifi-
ca, se introduce el extremo delantero 33 del tubo de pre
gibn en la cavidad inberior 34 de la seccidn 31. Previg

mente se habia enchufado sobre el tubo de presidn 32 un’

373519
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anillo 35 de metal de soldar. Si se produce shora un ca-
lentamiento en la zona de las piezas de tubo solaepadas
24, 31 y 33, entonces se funde el metal de soldadura 35
¥y penetra en la hendidura comprendida entre las secciones

5 de tubo 31 y 33. Esta soldadura no sirve como hermetiza-
cién hecia afuera; por consiguiente, no es preciso que
satisfaga condiciones muy severas. Al extremo libre 36
del trozo de tubo 9 se suelda mds tarde la conduccidn de
presién de la instalacién frigorifica.

10 BEgta solicitud, que corresponde a la presenta-
da en la Repdblica Federal Alemansa, ¢l dfa 29 de Noviem-
bre de 1.968, bajo el N¢ P 18 11 684.2, se acoge & 1los bg
neficios del articulo Si del vigente Estatuto sobre Pro-
piedad Indugtrial.

15
-~ REIVINDICACIONES
20
Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia por VEINTE afios, son los si-
25 guientes:

ﬁ;;7 1+~ Una disposicién de blindaje para méquinas
//f/;frigorificas con bogquillas de paso herméticas en la pa-
s / red del blindaje, destinadas a conducciones cuyo trozo

p
f,,'
v

7 /
{f /iii de tubo situado en la parte de afuera estd preparado para una
3éf .. unidn de soldadure, caracterizada porque el trozo de tubo

Ly
I /
¥l

f
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.situado en la parte de afuera estd soldado con una pieza
de empalme consistente en un material soldable, y porgue
la pieza de empalme estd unida con la pared del blindaje
nediante una soldadura a presidn por resistencia.

2.~ Una disposicidn de blindaje de acuerdo con
la reivindicacién 1, caracterizada porque la pieza de em-
palme tiene una superficie cdnica que coopera con un bor-
de de un agujero de la pared del blindaje, a efectos del
proceso de trabajo de soldadura a presién.

3.~ Una disposicién de blindaje de acuerdo con
las reivindicaciones 1 § 2, caracterizada porque la pie-
za de empalme tiene, en el lado opuesto a la superficie
cdnica, une superficie de apoyo para un electrodo de sol-
dadura.

4,- Una disposicidn de blindaje de acuerdo con
une cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zada porque la pieza de empelme es un cuerpo de rotacién
con un agujero central pasante, destinado a recibir el -
trozo de tubo, mientras que la superficie frontal libre,
de forme de anillo, sirve como superficie de apoyo para
el electrodo,

5.- Una disposicidn de blindaje de acuerdo con -
una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zada porque la pieza de empalme es un cuerpo de rotacidn
con un agujero ciego central y un dnima transversal, des-

tinada a recibir el trozo de tubo, y porque la superfi-

!cié frontal libre, de forma circular, sirve como super—

" Ficle de apoyo contra el electrodo.

6.~ Una disposicidn de blindaje de acuerdo con

una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza

373519
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da porque le pieza de empelme es una seceidn de tubo en-
sanchada en un extremo para formar la superficie cdnica.

7.~ Une disposicién de blindaje de acuerdo con
la reivindicacidn 6, caracterizada porque la superficie
interior del ensanchemiento ¢dnico sirve como superfi-
cie de apoyo para el electrodo,

8o~ Una disposicidén de blindaje de acuerdo con
lag reivindicaciones 6 § T, caracterizada porgue el tro-
zo de tubo se inserta en la seccidén de tubo desde el lado
opuesto al ensanchamiento, y tiene un didmetro exterior
menor que la parte no ensanchada de la seccién de tubo.

9.~ Una disposicién de blindaje de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, caracteri-
zada porque el ensanchemiento encaja tan fuertemente en
la pared del blindaje, que no sobresale hacia adentro.

10.~ Una disposiecidn de blindaje de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 9, caracteri-
zada porque el tubo de presibn, dispuesto dentro del blin
daje esta introducido en la parte del trozo de tubo que
estd soldada con la seccidn de tubo, encontrandose a su
vez soldado en dicho lugar.

11.= Una disposicién de blindaje para méquinas
frigorificas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que anw
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

para lo§ fines que se han especificado,

L
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