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El invento concierne a un procedimiento pera sol
dar chapas revestidas por explosién (revestidas con metal)
entre si y/o con tubos, bocas de conexién o elementos simi
lares,

Cvando se emplean chapas revestidas por explosibn
en la construceién de aparatos, la soldaduras de las chapas
entre si y/o con tubos, bocas de conexién o elementos simi-
lares plantea con frecuencia ciertas dificultades. Esto ocu
rre especialmente cuando los dos metales unidos por la ope-
racibén de revestimiento por explosién pueden formar compues
tos intermetédlicos, tal como ocurre por ejemplo con alumi-
nio, molibdeno, téntalo, titanio, niobio, wolframio, pala-
dio o zirconio con acero, o cobre con aluminio. Al incorpo-
rar una cantidad de calor de soldadura demasiado elevada en
la zona de unién pueden formarse por difusién estos compues
tos intermetdlicos frédgiles y conducir al desprendimiento
de la capa de aplicacién en los lugares afectados por el ca
lor. No obstante, especialmente en el caso de pequeflos espe
gores de aplicacidén del material metdlico de revestimiento
existe también el peligro de que por ejemplo en el caso de
éoldadura en dngulo, u ortogonal, la delgada capa del metal
de aplicacibn se funda totalmente y de este modo porciones
del metal de base pasen a la costura de soldadura. Esto con
duce a la fragilizacién de la costura de soldadura y dismi-

nuye grendemente la estabilidad frente a la corrosién. Apa-
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recen dificultades especialmente grandes de este tipo al
efectuar la goldadurs de revestimientos de tantalo sobre
acero o de niobio sobre acero. En el caso de la aplicacién
de téntalo, escogida lo més delgada que sea posible por ra
gones de costos, en efecto a causa de los puntos de fusién
muy diferentes, de 3,0002C para el téntalo y de 1,5352C pa
ra el acero, existe el peligro muy grande de que el acero
gituado por debajo de la capa de tdntalo se funda o inclu-
50 se evapore,

Con el fin de gsolventar las dificultades citadas,
ya se propusieron numerosos procedimientos. Por ejemplo, de
acuerdo con la DAS 1,266,897, estd previsto rebajar el me-
tal de base a lo largo de la arista de soldadura pretendi-
da en una estrecha zona directamente hasta por encima del
metal de aplicacidén unido por enlace metdlico con el metal
de base, luego soldar entre si los bordes superpuestos del
metal de aplicacidén, incorporar como capa de raiz un tercer
metal compatible con los dos metales de revestimiento y ce-
rrar la junta de soldadura remasnente con capas de metal de
base. De acuerdo con la DOS 1,910.674 estd previsgto, siendo
igual el modo de preparacibén previa de la costura de solda-
dura, en lugar de incorporar las capas de raiz a base de un
tercer metal, inserter una tira de chapa revestida por ex-
plosibn a base de los dos metales de revestimiento y después

de esto soldar independientemente entre si el metal de base



y el metal de aplicacién.

Los procedimientos conocidos tienen sin embargo
la desventajae de que la preparacibn previa de la costura
de soldadura es muy costosa y al fresar, entallar por cepi

5 lledo o tallar de modo similar las renuras entre las chapas
que han de ser soldadas entre si se debe procurar obtener
la méxima exsctitud, ya que por un lado no se debe elimi-~
nar demasiada cantidad del metal de aplicacibén -~ cuyo espe
sor de capa es frecuentemente s6lo de 0,5 a 2 mm - pero por

10 otro lado tampoco debe quedar ningin vestigio del metal de
base sobre el metal de aplicacibn, ya que de otro modo al
efectuar la soldadura aparecerlia en la costura la peligro-
sa fragilizacién. Este rebajado exacto del metal de base
es especialmente tan dificil debido a que en la prictica

15 las chapas revestidas no son idealmente plenas la mayor par
te de las veces.

Ademds, a partir de la DOS 1.627,608 es sabido re
bajar el metal de base Jjunto a los bordes a soldar de la
chapa revestida hasta casi por encima del metal de aplica-

20 cibn y eliminar el resto del metal de base mediante corro-
sién. Aparte del hecho de que también en este caso es incom
parablemente grande el gesto para la preparacién previa de
la costura, este procedimiento tiene la desventaja adicional
de que el bafio de corrosién eliming en efecto totalmente los

25 restos de metal de bage desde el lado inferior del metal de
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aplicacién, pero no elimina completamente las inclusiones
intermetédlicas puntiformes, presentes tambidn en el caso
de revestimienfos por explosién por ejemplo de acero y tén
talo, en la zona de unibn entre el metal de base y el me-
5 tal de aplicaciémn. No obstante, al realizar la soldadura
de los bordes del metal de aplicacibn, vestigios del metal
de base penetran en la costura de soldadura. Esto conduce
sin embargo - tal como ya se ha indicado precedentemente -
a la fragilizacidén de la costura de soldadura y disminuye

10 grandemente la estabilidad a la corrosién.

El invento tiene la misibn de evitar las desven-—
tajas antes explicadas de los procedimientos conocidos pa-
ra la soldadura de chapas revestidas por explosibn entre si
y/0 con tubos, bocas de conexién o elementos similsres.

15 Bsta misién se resuelve de acuerdo con el inven~
to produciendo al efectuar el revestimiento por explosiém,
de menera bien definida, lugares en los que no debe haber
unidén entre el metal de base y el metal de aplicacibn y
efectuando la posterior soldadura en la zona de estos lugg

20 res en los que no hay unién. Por lo tanto, ya al efectuar
el revestimiento por explosidén se toma en consideracibn la
posterior preparaciém de la costura de soldadura, y por un
lado se simplifica a ésta de modo ventajoso y por otro la-
do se la hace mis digna de confianza, reprimiéndose de modo

25 satisfactorio en las zonas de las chapas que han de ser sol
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dadas una unién metdlica entre el metal de base y el metal
de aplicacién, de manera que ambas capas metdlicas estén
claramente separadas entre sf en la zona de soldadura y por
congiguiente sean susceptibles de ser soldadas cada una de
por si de modo irreprochable,

Estos lugares pretendidos en los que no debe ha-
ber unién pueden lograrse por ejemplo estructurando la cha
pa de base con las dimensiones deseadas de la chapa reves—
tida, pero estructurando la chapa de aplicacibén con tamafio
algo mayor, de modo correspondiente a las posteriores zonas
de soldadura, de memera que & lo largo del borde de la cha
pa de base sobresalga wn cierto trozo lateralmente por en-—
cima del mismo, Si en este caso se limita la cubricidén con
explosivo por encima del lado superior de la chapa de apli-
cacién a la porecidén que se encuentra sobre la superficie de
la chapa de base que se encuentra debajo de la misma, es de
cir la tira de la chapa de aplicacidén que sobresale por en-
cima de la chapa de base es mentenida libre de explosivo,
se sustraen del revestimiento las zonas que posteriormente
hen de ser soldadas. Ia tira de la chapa de aplicaciém que
sobresale lateralmente no estd unida por lo tanto con la
chapa de base, de manera que se garantiza la irreprochable
gsoldadura posterior en la zona de este tira., Este modo de
proceder ofrece ademds de ello la ventaja adicional de que

por debajo de la zona del metal de aplicacién que posterior
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mente ha de ser soldada no se encuentra nada de metal de ba
se y como consecuencia de ello se suprime su posterior re-
bajado por ejemplo mediante mecanizacién con levantamiento
de viruta.

Dependiendo de las condiciones en cada caso indi-
vidual, que son determinadas por ejemplo por las propieda-
des del metal de base y del metal de aplicacién que se uti-
liéan, del espesor de los participantes en la operacidn de
revestimiento, del tipo y de la cantidad del explosivo, en
un modo de trabajo de acuerdo con el procedimiento preceden
temente explicado se pueden daflar o incluso cortar las ti~
ras de la chapa de aplicacidn que sobresslen lateralmente
junto a los bordes de la chapa de base, Siempre que exista
este peligro del dafio o separacién inadmisibles de la tira
de metal de aplicacidén sobresaliente, estd previsto en wma
conveniente forma de realizacién del invento que el metal
de aplicacifén provisto con una cubricibn de explosivo gque
deja libre los lugares pretendidos en que no debe haber
unibén esté dimensionado y dispuesto de manera tal que des-
pués de efectuarse el revestimiento por explosibén se apoye
con toda su superficie sobre el metal de base, y que antes
de efectuarse la soldadura el metal de base sea rebajado
en la zona de los lugares en que no debe haber wnién. Ta
chapa de aplicacibn se apoya entonces en la chapsa. de bhase

durante el proceso de revestimiento con toda su superficie
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y estd unida por enlaces metdlicos con la chapa de base ex-
cepto en los lugares pretendidos en que no debe haber uniébn,
mientras que en las zonas sobresalientes que posteriormente
han de ser soldadas no se establece por un lado ninguna
unidén con la chapa de base por el hecho de faltar allf la
cubricién con explosivo y por otro lado estas zonas no se dg
forman ni dafian inadmisiblemente,

Siempre que en este.modo de-proceder sea posible
en un caso individual que al chocar el borde de la chapa de
aplicacién no cubierto con explosivo sobre la chapa de base
queden adheridos vestigios del metal de base al borde no
unido de la chapa de aplicacidn e influyan desfavorablemen-—
te sobre la posterior soldadura, se manifiesta como ventajo
80 el hecho de que de acuerdo con otra propuesta adicional
del invento, antes de efectuarse el revestimiento por explo
8ién, el metal de base y/o el metal de aplicacién sean pro-
vigtos en la zona de los lugares pretendidos en que no debe
haber unidén con un agente de separacibén que impida el con-
tacto directo entre los dos metales, De este modo se gsran-
tiza por un lado, en la zona que posteriormente ha de ser
soldada, una clara separacibén entre las dos capas metdlicas
¥y por otro lado se garantiza la unibén metdlica irreprochable
en la zona restante. Un mezclado inadmisible de los dos me=-
tales al efectuar la soldadura se reprime de este modo de ma

nera enteramente digna de confianza,
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Como agente de separacién puede utilizarse de
acuerdo con el invento una tira metélice de pequefio espe-
sor, que es eliminada por fusidén después de efectuarse el
revestimiento por explosibn. La eliminacibn por fusibn se
lleva a cabo preferiblemente en un horno bajo atmésfera de
gas protector. Con el fin de evitar que en este caso se for
men compuestos intermetdlicos indeseables entre el agente
de separacién y el metal de aplicaciln, hay que escoger pa
ra el agente de separacidén un metal con un punto de fusiébn
suficientemente bajo y con una temperatura de eliminacién
por fusién correspondientemente més baja. Ademds de ello,
con el fin de evitar la formacién de compuestos intermetéd~
licos puede ser ventajoso que el metal utilizado como agen
te de separacibén sea aplicado, por via galvénicse, quimica
0 de otro modo apropiado, directamente sobre el metal de
aplicacién, de manera que al efectuar el revestimiento por
explosibén - el cual presupone una cierta distancia entre
los participantes en la operacién de revestimiento - se efec
tie una unidén metdlica sélo entre el mebtal de base y el agen
te de separacibén, No obstante, allf no perturban eventuales
compuestos intermetdlicos, dado que éstos son eliminados por
rebajado durante la preparacién de la costura de soldadure
Juntamente con el metal de base. Para revestimientos de tén
talo sobre acero puede utilizarse en calidad de agente de

separacibén, por ejemplo, estafio o metal de Wood.
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En atencibn a obtener un gasto de fabricacién lo
més pequefio que sea posible, se muestra como ventajoso en
general, no obstante, de acuerdo con otra propuesta del in
vento, utilizar como agente de separacién una delgada capa
de cera, grasa consistente, papel, material sintético, 6xi
do metédlico, silicato o sustencias similares. Asi, como gra
sa consistente puede utilizarse la llamada grase . de vacio
y como material sintético puede utilizarse por ejemplo un
pegamento de dos componentes a base de resina epoxidica,
barnices susceptibles de ser aplicados con brocha, tiras o
bandas a base de poli(cloruro de vinilo) o polietileno, que
pueden ser aplicadas o unidas por encolado por ejemplo en
forma de una banda de pegamento, o tembién politetraflior-
etileno susceptible de ser aplicado por rociado. No obstan
te, el metal de base y/o el metal de aplicacién pueden ser
oxidados también incluso en la zona de los lugares pretendi
dos en que no debe haber unidén antes del revestimiento por
explosifn, por ejemplo por via electrolitica. Ademéds de ello
también es posible en principio utilizar 6xidos de metales
extrafios, tales como por ejemplo 6xido de aluminio o de zine
en el caso de revestinientos de tdntalos sobre acero, que
son aplicados por sinterizacién con suficiente firmeza de
adherencia sobre el metal de base y/o sobre el metal de apli
cacién o son aplicados mediente pulverizacién Ignea sobre el

metal de base, Bn calidad de silicatos son apropiados vidrios
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de bajo punto de fusién que son aplicados en estado fundi-
do. También puede utilizarse en calidad de agente de sepa-
racién borax aplicado en forma de una masa fundida. Los re
siduos del agente de separacién eventualmente presentes to
davia después del revestimiento - si perturbasen al efec-
tuar la soldadura - pueden ser eliminados previamente por
e jemplo por corrosién, o en el caso de cera, grasa, papel
o material sintético o material similar en calidad de agen
te de separaciénAde modo especialmente sencillo mediente
cepillado,

La utilizacién de acuerdo con el invento de un
agente de separacién especial ofrece ademds de ello la ven
taja adicional de que de acuerdo con otra propuesta del in
vento la cubricién con explosivo sobre el metal de aplica-
cién puede estructurarse cubriendo también los lugares pre
tendidos en los que no debe haber unidn, con 1o cual se
simplifican considerablemente la aplicacién y la disposi~
cién del explosivo. En este caso el agente de separacién
impide en los lugares deseados de acuerdo con el invento
la unidén metdlica durante el proceso de revestimiento por
explosién,

El procedimiento de acuerdo con el invento puede
aplicarse no sélo para costuras de soldadura junto sl bor-
de exterior de la chapa revestida, sino también de modo ven

tajoso en el caso en que deban conectarse por soldadura, en

- 11 -
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cualquier lugar en la porcién central de la chapa, por ejem
plo tubos, bocas de conexién o los llamados agujeros de hom
bre para la penetracién en el interior de recipientes, cal
deras o aparatos similares. También en este caso se pueden
producir los lugares pretendidos en que no debe haber unidn
de modo correspondiente a las posibilidades precedentemente
explicadas, Por lo tanto, en principio la chapa de base pue
de por ejemplo ser provista con un rebajo correspondiente a
la periferia exterior del tubo que ha de ser conducido a su
través, sobre cuyo borde penetra hacia dentro, en un cierto
trozo con su regibén que posteriormente ha de ser soldada, la
chapa de aplicacién que tieme un rebajo de tamafio correspon
dientemente mds pequefio, La cubricidn con explesivo deja 1i
bre en este caso los lugares pretendidos en los que no debe
haber unién. En atencidén & obtener una detonacidn del explo
sivo lo mds irreprochable que sea posible se preferiri no
obstante en general cubrir con explosivo también estos lu-
gares en que no debe haber unidn, con el fin de lograr de
esta manera un espesor de capa lo mds uniforme que sea posi
ble del recubrimiento con explosivo. En este caso se dispo-
ne entonces de acuerdo con el invento una delgada capa de
agente de separacibn con forme y dimensiones adecuadas en-
tre la chapa de base y la chapa de aplicacién.

El resto de la preparacién previa y de la realiza

cibn del revestimiento por explosibn se efectlian de igual

- 12 -
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modo que si, correspondientemente a los procedimientos conp
cidos, se pretendiese realizar una unidén metdlica sobre to
da la superficie. La inflemacién del explosivo puede efec—
tuarse desde una esquina, desde una arista lateral o tam—
bién desde un lugar situado en el centro de la cubricidn con
explosivo, Después de haberse efectuado el revestimiento,
las zonas del metal de aplicacidén no unidas de acuerdo con
el invento, si debajo de ellas se encuentra metal de base,
son curvadas hacia arriba, y el metal de base eg rebajado
en el grado necesario en cada caso individuwal por fresado,
aserrado, combustién, cepillado, ‘torneado o por operacio-
nes similares. En el caso de un lugar en que no debe haber
unidén situado en el centro de la chapa revestida, evidente
mente el mebal de aplicacién ha de ser provisto de modo pre
vio con un correspondiente rebajo por perforacién, torneado,
fresado u operacibén similar, siempre que este rebajo no hu-
biera sido ya estructurado antes de efectuar el revestimien
to. En estos procesos de tratamiento es necesaria una preci
8ién muchisimo menor que en el caso de la preparascibn habi-
tual de una costura de soldadura con unidén metdlica entre el
metal de base y el metal de aplicacién.

Los bordes sobresalientes del metal de aplicacién
de dos chapas revestidas pueden entonces ser curvados hacia
arriba o también hacia abajo y ser soldados con wma costura

frontal, En el ltimo caso, la unibn puede ser asegurada ade

-13 -
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més con una costura de rebordeado adicional en el dngulo si
tuado entre las dos chapas de aplicacibén confluyentes. En
ambos casos, para reforzar la costura es conveniente unir
el metal de base de las dos chapas mediante una pieza de
unidn soldada encima de ellas por el exterior. No obstante,
en lugar de ello, en el caso de bordes curvados hacia arriba
del metal de aplicaciébn puede soldarse primero el metal dé
base de las dos chapas de modo convencional, comprimirse de
nuevo parcialmente a continuacidén el metal de aplicacién y
soldarse con una costura frontal en las aristas que entran
en contacto, Asimismo es posible la soldadura plana de los
bordes sobresalientes del metal de aplicacién mediante una
costura a tope, solddndose a tope a continuacién de manera
habitual igualmente el lado del metal de base por e jemplo
utilizando una tira insertada de chape revestida por explo-
gién.

El invento es mostrado en los dibujos con ayuda de
e jemplos de realizacién, y haciendo uso de éstos es explica
do seguidamente todavia con mayor detalle.

En cada caso, en seccifén transversal:
la figura 1 muestra la disposicibén antes de efectuarse el re
vestimiento por explosién;
la figura 2 muestra la chapa revestida por explosidn; y
las figuras 3 a 6 muestran diferentes posibilidades de la

estructuracién de la costura de soldadura.

- 14 -
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De acuerdo con la figura 1, distenciada de la cha
pa de base 1 estd dispuesta la chapa de aplicacién 2 con la
cubricién con explosivo 3 y el cebo de inflamacién eléetri
co 4, Entre la chapa de base 1 y la chapa de aplicacibn 2
estdn colocadas las capas de separacién 5 para lograr luga
res definidos en los que no debe haber unién. Con el fin
de representar las diferentes posibilidades de aplicacién
fundamentales, la capa de separacifén 5 se coloca en este ca
g0 en el borde izquierdo sobre la chapa de aplicacién 2, en
el centro tanto sobre la chapa de base 1 como también sobre
la chapa de aplicacibn 2, y en el borde derecho sblo sobre
la chapa de base 1., Evidentemente, de modo diferente a es-—
t0, la capa de separacibén 5 puede ser colocada por ejemplo
también s6lo sobre la chapa de base 1 o s6lo sobre la chapa
de aplicacién 2. La cubricién con explosivo 3 cubre en el
borde izquierdo y en el centro 1os lugares pretendidos en
que no debe haber unidn, mientras que los deja libre en el
borde derecho,

En la figura 2 se muestra la chapa después de ha-
berse efectuado el revestimiento por explosién., Las capas
de separacién 5 reprimen en este caso un contacto directo
entre la chapa de base 1 y la chapa de aplicacibén 2 en la
zona de los lugares pretendidos en que no debe haber uniénm,
de manera que al soldar posteriormente en estag zonas no

haya que temer ningunas impureza metdlica desventajosa.

- 15 -
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En el caso de la costura de soldadura mostrada en
la figura 3, los bordes sobreszlientes 6 de las chapas de
aplicacién 2 de las dos chapas 7 y 8 revestidas, que han de
ser soldadas entre si son curvados hacia abajo y soldados
mediante la ecostura frontal 9. Adicionalmente, en el angu-
lo entre las dos chapas de aplicacifn 2 estd prevista ade-
mds la costura de rebordeado 10, Las chapas de base 1 son
unidas mediante la pieza de unién 12 soldada sobre ellas
por el exterior con costuras en angulo.

La figura 4a muestra otra estructuracibn de la
costura de soldadura, en la cual las chapas de base 1 de
las dos chapas 7 y 8 estén soldadas a tope de modo conven
cional con la costura 13 con bordes 6 sobresalientes curva
dos hacia arriba de la chapa de aplicacién 2. A continus-
cién de esto los bordes 6, de acuerdo con la figura 4b, son
comprimidos parcialmente de nuevo sobre las chapas de base
1 y son soldados entre si mediante la costura frontal 9.

De acuerdo con la figura 5, las dos chapas Ty 8
estdn soldadas entre si en el lado frontal, solddndose entre
sl las chapas de aplicacién 2 mediante la costura a tope 14
¥ solddndose entre si las chapas de base 1 de manera conoci
da mediante la costura 13 utilizando una tira de insercién
15 producida mediante revestimiento por explosidn.

En la figura 6 se muestra finalmente la unidn de

la chapa 7 revestida por explosidén con el tubo 16, que con-~

- 16 ~
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siste en el mismo material que el de la chapa de aplica-

e

cibn 2., ELl tubo 16 es conducido a travds del orificio 17
en la chapa de hase 1 ¥y en su extremo libre estd soldado
mediante la costura frontal 19 con el borde 6 curvado ha-

cia arriba de la chapa de aplicaciébn 2,
Esta solicitud que corresponde a la presentada en

la Reptblica Federal Alemana, el 31 de Mayo de 1.972, bajo
el N2 P 22 26 484.2, se acoge a los beneficios del articu-
lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Procedimiento para la soldadura de chapas
revestidas por explosién entre si y/o con tubos, bocas de
conexién o elementos similares, caracterizado porque al efec
tuar el revestimiento por explosién se producen de manera
definida lugares en que no debe haber unién entre el metal

de base y el metal de aplicacién, y la posterior soldadura

~se efectiia en la zona de estos lugares en que no hay unién,

- 17 -
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28,~ Procedimiento segin la reivindicaciébn 12,
caracterizado porque el metal de aplicacién provisto con
una cubricidn de explosivo que deja libre los lugares pre
tendidos en que no debe haber unién estd dimensionado y dis
puesto de modo que después del revestimiento por explosién
se apoya con toda su superficie sobre el metal de base, y
porque antes de efectuarse la soldadura el metal de base es
rebajado en la zona de los lugares en que no debe haber
uwmidn,

38.~ Procedimiento segtin la reivindicacibn 22, ca
racterizado porque antes de efectuarse el revestimiento por
explosidén el metal de base y/o0 el metal de aplicacién es
provisto, en la zona de los lugares pretendidos en los que
no debe haber unidn, con un agente de separacién que impide
el contacto directo entre ambos metales,

48,~ Procedimiento segin 1a reivindicacibén 38, ca
racterizado porque en calidad de agente de separacibén se uti
liza una tira metdlica de pequefio espesor, que después de
efectuar el revestimiento por explosién es eliminado por fu
sién.,

52, Procedimiento sesfn le reivindicacitn 38, ca
racterizado porque en calidad de agente de separacibén se uti
liza una delgada capa a base de cera, grasa consistente, a
pel, material sintético, silicato, Oxido metdlico o sustan-

cia similar,

- 18 -
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62.~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 32 a 52, caracterizado porque la cubri-
cién con explosivo sobre el metal de aplicacibén cubre tam
pién los lugares pretendidos en gque no debe haber unién.

7¢.~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1% a 68, para la soldadura por los lados
frontales de dos chapas, caracterizado porque en la zona
de los lugares en que no debe haber unién el borde del me
tal de aplicacidén es curvado hacia arriba, luego se rebaja
eventualmente el metal de base que se encuentra debajo de
éste, a continuacibén las dos chapas son dispuestas con los
bordes curvados hacia arriba del metal de aplicacibén topan
do entre si, as{ como son soldadas con una costura fromtal
junto a las aristas del metal de aplicaciébn, y finalmente
la rendija entre el metal de base de las dos chapas es cu-
bierte con una pieze de unién soldade sobre el metal de ba
ge por encime del lado opuesto al metal de aplicacién.

&,~ Procedimiento segiin una cualquiera de las
relvindicaciones 12 a 62, para la soldadura por los lados
frontales de dos chapas, caracterizado porque en la zona de
los lugares en que no debs habver unibn el borde del metal
de aplicacibn es curvado hacia abajo, habiendo sido rebaja
do eventuslmente el metal de base que se encuentra por deba
Jjo de este borde estando curvado previamente hacia arriba

dicho borde, luego las dos chapas son dispuestas con los bor

- 19 -~
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des curvados hacia abajo del metal de aplicacién topando en
tre si, asi como son soldadas con una costura frontal jun-
to a las aristas del metal de aplicacién, y finalmente la
rendija entre el metal de base de las dos chapas es cubier
ta con una pieza de unidn soldada sobre el metal de base
por encima del lado opuesto al metal de aplicaciébn.

98,- Procedimiento segilin-le reivindicacién 82, ca
racterizado porque el metal de aplicacibén de las dos chapas
es soldado adicionalmente por el lado exterior con una cos-
tura de rebordeado prevista en éngulo entre los dos bordes
del metal de aplicacién que topan mutuamente.

108,~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 62, para la soldadura por los lados
frontales de dos chapas, caracterizado porgque en la zona de
los lugares en que no debe haber unién el borde del metal
de aplicacibén es curvado hacia arriba, luego el metal de ba
se de las dos chapas, eventualmente después de haberse reba
jado previamente de modo parcial, es soldado con una costu
ra a tope, y finalmente los bordes del metal de aplicacién
gue topan mutuamente son soldados con una costura frontal,
habiéndose comprimido de nuevo en parte sobre el metal de
base eventualmente de modo previo los bordes curvados hacia
arriba del metal de aplicacién de las dos chapas.

118,- Procedimiento seglin una cualquiera de las

reivindicaciones 1% a 62, para la soldadura por los lados
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frontales de dos chapas, caracterizado porque el metal de
aplicaci6n de las dos chapas, eventualmente después de ha-
berse rebajado previamente el metal de base que se encuen-—
tra por debajo del metal de aplicacién en la zons de 1los
lugares en los que no debe haber unidén, es soldado con una
costura a tope y a continuacién de ello el metal de base
de las dos chapas es soldado a tope preferiblemente utili-
zando una tira de insercién.

128, - Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 62, para la soldadura de una chapa
con un tubo, boca de conexién o elemento similar, caracte-
rizado porque en la zona de los lugares en que no debe ha-
ber wnién el borde del metal de aplicacibn es curvado hacia
arriba y es soldado mediante una costurs frontal con el tu
bo, la boca de conexibn o elemento similar conducido a tra
vés de un orificio que se ha formado en el metal de base.

138,~ Procedimiento segin una cualquiers de las
reivindicaciones 12 a 128, caracterizado por la utilizacién,
en chapas revestidas por explosién, de acero al carbono o
acero inoxidable como metal de base y de tdntalo como metal
de aplicacién.,

148, - Procedimiento para la soldadura de chapas
revestidas por explosién.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante

cede, representado en los dibujos que se acompefian y con

- 2] -



1los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintidos hojas escritas
a méguina por une sola cara.

medria, 30 MAYS 1973

P. A-.
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