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N /Ref.: O.U. 31. 019/AT

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE UN SOPORTE PORTATIL 

Y FLEXIBLE PARA SOLDADURA POR UNA SOLA CARA".

5- La presante Memoria d e scrip tiv a  tie n e  como f in  la

declaración  d e l o b jeto  sobre que ha de recaer e l  p r iv ile g io  

de explotación  in d o o trla l y  com ercial exclu siva  en e l  te p r i 

to rio  n acional de ana Patente de Invención confórme a  l a  Le 

g ia la c ió n  vigen te en m ateria de Propiedad In d u stria l, que, 

oegán erpreaa e l  enunciado, tr a té  de anos perfeccionam ien­

to s  introducidos en l a  fab ricació n  de un soporte p o r tá til y  

f le x ib le  para soldadura por una so la  cara don lo s  procedi­

m ientos da soldadura manual Hag y  arco sumergido.

La fin a lid a d  d e l presente invento es m ejorar y  —  

t*" ab aratar l a  fab ricació n  de soportes p o rtá tile s  f le x ib le s  pa 

ra  l a  soldadura de p lacas m etálicas por una so la  ca ra , de -  

e sp e c ia l a p licació n  en ca ld e re ría  y  más particularm ente en 

la  construcción n a v a l.

Un soporte para so ld ar por una so la  ca ra  s irv e  pa 

20. ya  "soportar"# d  m etal fundido, depositado por d  lado de 

soldadura# en la  operación de soldar# con o b jeto  de que# a l  

r e t ir a r  d  soporte de l a  unión después de rea liza d a  l a  s o l­

dadura# re s u lte  un cordón de r a íz , con un sobreespesor uni­

form e, de dimensiones adecuadas y  s in  d efecto s, de forma que 

25* soldando desde una so la  cara , queda l a  soldadura de la  unión, 

completamente term inada.

Estos soportes se ap lican  cuando son costosos lo s  

v o lte o s  de la s  p ieza s, (necesarias para poder se r terminada la  

soldadura de sus uniones, por la  o tra  cara) y  cuando se quiere 

30. aumentar l a  productividad de lo s  trab ajo s de soldadura, e v i-
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35-*

30.

tanda la  soldadura a  tech o , y  e l  resanado de t a i s ,  etc#

Loo soporteo de soldadora, en gen era l, pueden d i­

v id ir s e  segdn sus dim ensiones, form as, c a r a c te r ís tic a s  y  —  

ap licacio n es en lo o  sigu ien tes t ip o s t 

T .-  Bar so  m anejabilidad.

Loo soportes s e  dividen en:

a) P o rtátiles#  Casado pueden s e r  transporta­

dos y  manejados por na so lo  hombre,

b) F ijo s . Cuando están  f i j o s  en on lo g a r  y  sd 

lo  pueden r e a liz a r  pequeños desplazamien­

to s  por medios m ecánicos.

2 . -  Por la  lo n gitu d  d el soporte#

a) Continuos# Cuando au lo n gitu d  os mayor da 

un m etió, transportándose cuando son f l e ­

x ib le s  en forma de v o lte o s .

b) Discontinuos# Cuando su lo n gitu d  es menor 

de un metro, c la sificá n d o se  esto s en:

la * -  Largos# Cuando su lon gitu d  está  com 

prendida entro 750 jq/a. y  t .000  m/m.

29.  -  Medios# Cuando su  lo n gitu d  e stá  com—

prendida en tre 500 m/in. y  750 m/m.

30. -  Cortos# Cuando su  lo n gitu d  es menor

de 500 m/m.

3#- Por la  forma d e l so p o rte .

a) R ectangulares. Cuando la  forma de su s e c -  

cid n  tran sversa l es reo tán galar.

b) C ilin d ric o s . Cuando la  forma ds su sección  

tra n sv e rsa l e s  c ilin d r ic a .

4 . -  Rxr la  forma de canal#

a) Con can al rectan gu lar. Cuando e l  canal del



soporte tien e  forma rectan gu lar. Ridiendo 

o e r catey

18. -  Ancho. Cuando su. anchura es mayor o 

Igu al de 1C m/ía.

5 . 28 . -  Estrecho. Cuando au anchura es menor

. de 10 ny3n*

b) Con canal en forma cu rva. Cuando tie n e  fo r  

.  ̂ ma de U, e l  p e r f i l  d e l can al, formando un

arco de circu n feren cia  o de e lip s e . Radien

10 . do s e r  éste :

1a .-  Ancho. Cuando su  anchura es mayor o 

ig u a l do 10 m/m. .

28. -  E strecho. Cuando su anchura es menor 

de 10 m/m.

15.  5 . -  Sor e l  admero de componentes d e l so p o rte.

a) Sim ples. Cuando consta de na so lo  componen

- t e  o cuerpo, podiendo s e r  é ste :

18 .— Componente puro. Cuando e sta  formado 

por un so lo  elem ento.

20.  28. -  Componente com plejo. Cuando es mezcla

de va rio s elem entos.

b) Compuestos. Cuando e s ta  formado por vario s 

componentes, lo s  coalas ae dividen en: 

l e . -  Componentes p rin c ip a le s , Cuando p arr

25.  tic ip a n  en l a  formación, d e l cordón de

soldadura.

28. -  Componentes a u x ilia re s . Cuando no par 

tic ip a n  en la  formación del cordón de 

soldadura# pero sirv en  para aumentar 

30, la s  p o sib ilid ad es d el so p o rte.
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6 *- B&r en rea ia to n cla  a  l a  potara por choque.

a) F rá g ile s . Cuando ao rompen <súL caerse a l  —* 

su elo , desde la s  atanos d el soldador.

b) Irrom pible. Cuando no se  rompen y  re s is te n  

toda c la se  de go lp es.

c )  S e m i-fra g il. Cuando no se rompen a l caerse 

a l  suelo desde la s  manos d el soldador.

7 . -  Por su  h igroscop icid ad .

a) Imperaeat&ea* Cuando no absorben nada de -  

humedad d el am biente.

b) H igroscópicos. Cuando absorben la  humedad 

atm osférica.

8 . -* Por su co n d u ctib ilid ad .

a) R e fra cta ria s. Cuando l a  su p e rfic ie  d el ca­

n a l no es conductora de la  e le c tr ic id a d  y  

d el c a lo r .

b) Conductores. Cuando la  su p e rfic ie  d el canal 

d el soporte es conductora de la  e le c tr ic i­

dad y  d el c a lo r .

o) Sem i-conductores. Cuando l a  su p e rfic ie  d el 

canal e stá  formado por m ateriales que son 

conductores y  por m ateriales re fra c ta r lo s , 

en una proporción adecuada.

9 . -  Bor su p o sib ilid a d  de f ija c ió n  en la  anión.

a) A u to fijá b le  tem poralea. Cuando e l  soporte 

posea un adhesivo, o sistem a de f ija c ió n  -  

que f i j a  e l soporte a la  plancha, h asta e l 

comienzo de la  soldadura.

b) A u to fijá b le  permonentea. Cuando e l  soporte 

posea un sistem a de f ija c ió n , por e l  cu a l,



e l  soporte no so  desprende de la  unida du 

yante n i después de l a  soldadura.

c)S in  a u to fija c ié n . Cuando es n ecesario  de 

o tro  sistem a de fija c ió n  d is tin to  d e l pro 

p ie soporte para poder s e r  fija d o  en la s  

planchas.

10.  -  Por la  forma de moldear e l  corddn de soldadura.

a) to ld e s . Cuando la s  dimensiones que re su l­

tan  del corddn de soldadura, después de -  

so ld a r, son ig u a le s a Rea d e l canal d el so, 

p o rte .

11.  -  Por lo s  hamos que desprende.

a) Fumoso. Cuando a l  so ld ar abunda un humo.

b) Fumigcro. Cuando a l  so ld ar desprende una 

cantidad de hamos normales en soldadura.

c) Fumívoro. Cuando no desprende nlngdn tip o  

de humos.

12.  -  Por l a  p o sib le  contaminación d é l soporte a  la

soldadura.

a) N obles. Cuando e l  soporte no contamina a  

la  soldadura, n i con la s  mayores temperatu 

ras ó choques térm icos.

b) Contaminantes. Cuando grandes choques té r ­

micos o a lta s  tem peraturas, e l  soporte con 

tsa ln a  a  la  soldadura con alguno de lo s  -  

elementos que l a  componen.

13.  -  Por su comportamiento después de so ld a r.

a) Permanentes. Cuando se puede v o lv e r  a  so l­

dar sobre e llo s  cuantas veces se q u iera.

b) Consumibles. Cuando quedan destruidos des 

pués de so ld a r sobre e llo s  la  primera v e z .



c) Sem i-consuadblea. Cuando pncden acid arse 

sobra e llo s  un mdiacro lim itado de veces.

14.  -  Ib r  su  fle x ib ilid a d  lo n g itu d in a l.

a) F le x ib le s . Cuando es p osib le s e r  curvados

sobre una unida cu rva, de cu a lq u ier diáme 

taro. -

b) R ígid os. Cuando no permiten que sean cur­

vado# sotare una anión curva.

c) Sem iíleadble. Cuando perm ite s e r  curvado 

sobra una unidn curva, pero h asta un c ia r  

to  diámetro de curvatura.

15.  -  Por su  adaptabilidad a  la  unidn.

a) Adaptables a l  deopaSeo. Cuando e l  soporte —  

consigue un cordón de r a íz  acep tab le , en -  -  

uniones despaSeadas 4  con chapas de d iferen ­

te s  esp esores. Habiendo paseado por la  o tra  

cara desde donde s e  su eld a.

b) Adaptables a  la  ab ertu ra. Cuando e l  soporte 

consigue un cordón de r a íz  acep tab le, en unió 

nos con d ife ren tes aberturas o en treh ierro s.

c) Adaptable a l  descentrado. Cuando e l  soporte 

consigue un cordón de r a íz  s u fic ie n te , a  pesar 

de no c o in c id ir  e l  centro de la  unión con —  

e l  centro d d  soporte*

d) Adaptable a la s  condicionea o p e ra to ria s. Cuan 

do e l  soporte consigue un cordón de r a iz  su­

f ic ie n te , coa d ife re n te s  condiciones operata. 

r ía s  en la  unión.

e) T oleran te. Cuando sus to le ra n cia s a  la s  malas 

preparaciones de l a  unión d el soporte y  de la s



condiciones o p erato rias, son am plias.

f )  Scm ítolerante. Cuando sus to le ra n cia s son 

m edias.

16. -  Par la  posición  de soIdeo.

a) Para p o sició n . Cuando pueden con e llo s  s o l 

darse uniones en posición v e r t ic a l y co ra l 

s a .

b) Sara h o rizo n ta l. Cuando so lo  se puede s o l

dar con e llo s , uniones horizontal# o en —  

uniones en posición  in clin ad a b asta  45 gra 

dos. ,

c ) Para todas la s  p o sic icn e s. Cuando se puede

so ld ar en todas p osicio n es. ,

17**  Por e l  tip o  de unión a  so ld a r.

a) Para uniones a to p e. Cuando se  u tiliz a n  so¡_

lo  para uniones que están preparadas a to ­

p e. . '

b) Para uniones en ángulo. Cuando so lo  se u ti 

liz a n  para uniones en ángulo.

18. -  Por e l  procedimiento de soldadura.

a) Para soldadura manual. Cuando e l  soporte — 

es com patible para e l  procedimiento de s e l 

dadora manual.

b) Para soldadura sen& aatonática. Cuando e l  -  

soporte es com patible para e l  procedimien­

to  !3AC con alambre só lid o  o tú b u lar.

c) Para soldadura autom ática. Cuando e l  sopor 

te  os com patible para,, s e r  u tiliza d o  con e l  

procedimiento de Arco Sumergido con uno o 

v a rio s e le ctro d o s.



A) U niversal* Cuando e l  soporte es com patible 

cea le a  tr a c  procedim ientos da soldadura 

anteriorm ente in d ioados.

19^  Por su- ecoaoaia.

a) BooBdn&ees* Cuando d  acata  Aa le a  .m ateria 

la s  que iater^ eaen #  aa a l  soporta y  e l  -  

c e sta  Aa su  fab ricacid n  sen ra& m idos.

b) Cacos. Cuando a l  ce sta  da lo a  m ateriales 

que in tervien en  en a l  soporta, y  a l  coate 

Aa cu fab ricacid n  son clavados*

También e x is ta s  clacos soportas que se  s e le s  da -  

n u estra patente# que se  empleas para so ld a r por la s  dos ca  

rae# y  ev itan  a l  resanado da l a  ra íz *

E l soporte objeto  d el presente invento puede que­

dar clasificad o #  dentro da lo s  tip o s  que s e  han defin ido sm 

toriorm ente, como un soporte de la s  sig u ien tes c a r a c te r ia l! 

casa

;1) as p o r tá t il;  2) discontinuo# de lo n gitu d  me­

d ia ; 3) reatángulnr: 4 ) coa e l  can al en forma curva, ancho;

3) compuesto# por un componente p rin cip a l complejo y  dos —  

a u x ilia re s ; 6) a e a ifr a g il;  7) impermeable a  la  humedad; 8) 

sem iconductor; 9 ) autofijaM Le tem poral; 10) semimolde; -  -  

11) fü aígero ; 12) noble; 13) consum ible; 14) sem iflex ib le ;

13) oem itolerante a l despaheo operatorio# abertura# deseen 

trad as; 16) para todas la s  p osicio n es, ( v e r t ic a l co m isa  

y  h o rizo n ta l); 17) para uniones a  tope; 18) u n iversa l; 19) muy 

econdaicos*

Como puede verse# en e l  nuevo soporte concurren -  

c a ra c te r ís tic a s  p a rticu la re s de todos lo s  tip o s enumerados 

anteriormente# con lo  que se demuestra su su periorid ad.
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El nuevo soporto, objeto  d el presento Invento# —  

con sta  3o un componente p rin cip a l que tie n e  aproximadamente 

500 am* de lon gitu d  por 50 mn. de ancho y  9mm* de espesor, 

con un canal lo n g itu d in a l en e l  centro d el soporte, cuya nd 

5* sid a  es dar una forma adecuada a l  cordón de ra la  de soldada 

ra* Para l a  formación d el componente p rin cip a l se u tiliz a n  

lo s  sig u ien tes elementos*

a) .-Arena s ilio o a *  Redondeada, lavada y  secada de

una granulom etrfa de APA -  75 ^ 80 aproxim a^

10* mente, y  p rerrevestid a  previamente de la s  re­

sin as que se u tiliz a n  normalmente para l a  fo r  

aacidn de medies de fundición*

b )  . -  A la c r e s  de acero* K Lexiblos, y  e lá s t ic o s , de

aproximadamente 2 m/m* de diámetro de l a  mis 

15.  ma lon gitu d  que e l  soporte dispuesto! de fo r ­

ma sim étrica  respecto a  lo s  e je s  d e l soporte 

como in d ica  l a  fig u ra *

c )  * -  U ntura* Cha p in tu ra e sp e c ia l que envuelve to

do e l  soporte y  formada por lo s  sig u ien tes —  

20* elem entos:

-G ra fito  o  conductor*

-C ao lín  o re fra c ta rio s*

-U n tu ra  d el tip o  im perm oáblllgante.

-D isolvente com patible con e l  im perm eabilizante* 

25* Mezclando esto s elementos on la s  proporciones ade­

cuadas para con seguir de la  m ezcla, que cumpla con la s  s i ­

gu ien tes m isiones:

13 *- im perm eabilizar completamente a l so p o rta .

26 * -  P erm itir que la  pintura sea  conductora de la  

e le c tric id a d *30

4



3s . -  P erm itir que cea  l e  suficientem ente reíd as—  

. ta r io  e l  cheque térm ico, para poder so ld a r -  

s in  d escolgarse e l  m aterial fundido, de so l­

dadura, en todas la s  p o sicio n es.

Con e l  f in  de f a c i l i t a r  l a  in terp retació n  oda -  -  

exacta d el o b jeto  sobre que ha de reca er e l  presente p r iv i­

le g io , en e l  plano adjunto complementario de ésta  oxpoai- -  

e ió n , se  representa una forma p rá c tic a  para la  re a liza c ió n  

in d u str ia l y  únicamente a t itu lo  do ejemplo y , por c o n s i-  -  

gu ian te, s in  ca rá cte r exhaustivo sino meramente in form ativo.

En e l  citad o  plano,

l a  fig u ra  1 , corresponde a  un d e ta llo  fragmentado 

d e l soporte que se preconiza, mostrando sus componentes,

la  fig u ra  2 , muestra una v is ta  de p e r f i l  en un —  

caso de a p lica ció n .

La fig u ra  3,  corresponde a  una sección  tra n sv e r­

s a l 1 1 1 -1 1 1  de la  fig u ra  a n te rio r.

En dichas fig u ra s , la s  re fere n cia s corresponden:

1,  -  Cuerpo d e l soporte.

2 .  -  Acanaladura c e n tra l.

3- -  Alambres.

4 . -  C intas adhesivas por ambas ca ra s.

4a .-  T ira  de papel de p rotecció n .

C inta adhesiva.

6 .-  Chapas.

7*— Cordón de soldadura.

De acuerdo con lo  expueato anteriorm ente, para la  

fab ricació n  d e l cuerpo (1)  d e l soporte, fig u ra  1 , se  moldea 

l a  arena s i l íc e a , previamente tra ta d a  y  p rcrrev estid a , con 

e l  armado de lo s  alambres do acero (3) dispuestos en s e n tí-
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5*

10.

15*

20.

25.

30.

do lo n g itu d in a l, de modo que dadas sus condiciones de flead  

b ilid a d  y  e la s tic id a d , a l  propio tiempo que aman e l  cuerpo 

( 1 ) ,  f a c i lit a n  su arqueado o curvado; dicho cuerpo ( 1 ) .  pro 

sen ta , producido por e l  moldeo, una acanaladura lo n g itu d i­

n a l c e n tra l (2) , preferentem ente de media cada, por la  cara 

en que han de descansar la s  planchas a so ld ar (6).

Seguidamente, se estafan  a 280RC aproximadamente 

lo s  moldes con la  arena am ada ( 1 ) ,  hasta que e l  soporte —  

quede perfectam ente endurecido, para pasar seguidamente a  -  

la  fa se  su cesiva de p in tar todo e l  soporte (1) con l a  pintu 

ra  e sp e cia l segdn se expuso anteriorm ente, finalm ente sobre 

la s  dos su p e rfic ie s  adyacentes a la  acanaladura cen tra l (2) 

se  f i j a n  sendas c in ta s adhesivas por sus dos caras (4 ) ,  de 

modo que mediante una de e lla s  queden perfectam ente adheri­

das a l soporte ( 1 ) ,  m ientras que la  o tra  una ves desprovis­

ta  de la  t ir a  de papel p rotector (4a) f a c i l i t a  su adheren­

c ia  sobre la s  planchas a  so ld ar (6 ) ,  proporcionando a  dicho 

soporte (1) una p erfecta  vin cu lació n  sobre la s  planchas (6 ) .  

Sobre la  cara opuesta d e l soporte ( 1 ) ,  es d e c ir , l a  despro­

v is ta  de acanaladura, se f i j a  ana c in ta  adhesiva m etálica  -  

(5 ) ,  de un ancho aproximadamente ig u a l a l d e l soporte ( 1 ) ,  

proporcionando a date una gran co n sisten cia  después de la  -  

Soldadura, y  para cuando sea necesario s e r  curvado.

De esto  modo, se obtiene un soporte de soldadura 

que tie n e  como ven tajas p rin cip ales la s  sig u ien tes:

t e . -  Se puede u t i l iz a r  en todas la s  p osicio n es. 

28. -  Se puede u t i l iz a r  con todos lo s  procedim ientos 

de soldadura.

3 8 .- Se puede curvar en sentido lo n g itu d in a l de la  

concavidad en la  cara  d el can al, hasta 100 m/m. de ra d io , y

4



en sentido de la  o tra  ca ra  hasta 250 m/n.

4s* - No es higroscópico^

$ s .-  Tiene unas to le ra n cia s  muy aceptables pera -  

la s  malas preparaciones de la  unión y  d e l so 

porte*

6 c*- Loo m ateriales que l a  componen son muy econó 

m icos y  su fa b rica ció n  en s e r ie , s e n c illa .

7 8 .-  E l cordón de r s i z  que r e a lis a  e s  muy u n ifo r- 

me sin  defectos y  con w palaoa entre cordo­

nes y  entre soportes in a p recia b les.

8 a .-  Eo lig e ro  de peso y  muy m anejable.

9 a .-  Hantiene un arco muy e sta b le  y  tran q u ilo .

109.— Se adhiere a  la  plancha fácilm en te, sobre —  

la  unión.

Be la s  fig u ra s  2 y  3 s e  ha ilu stra d o  un caso de -  

ap licació n  p rá ctica  del soporte que so preconiza.

E& e ste  ejem plo, se  tr a ta  de so ld ar dos planchas 

(6), dotadas de una c ie r ta  curvatura según la  lin e a  da so l­

dadura; en esta s condiciones, e l  soporte (1) ce adapta a di 

cha curvatura, quedando perfectam ente vinculado mediante la s  

c in ta s  adhesivas (4), con e l  cuidado de que e l  in te r s t ic io  

en tre ambas planchas (6) quede centrado sobre la  acanaladu­

ra  (2) d el soporte ( 1 ) ,  procediendo a continuación a tender 

e l  39yg%a de soldadura (7) proporcionando dicha acanaladura 

(2) la  forma adecuada a l  cordón de r a íz  de soldadura.

D escrita  suficientem ente la  n atu raleza d e l inven­

to , a s i como un ejemplo de re a liza c ió n  p rá ctica  d el mismo, 

solamente cabe aKadir que en dicho ejemplo es p osib le in tro  

d u cir cambios de m aterias, formas y  d isp osició n  de sus e le ­

m entos, siempre que ta le s  a lteracio n es no supongan v a ria —



ció n  su sta n cia l en e l  objeto  reiv in d icad o .

H  s o lic ita n te  se reserva  e l  derecho de extender 

e s ta  desanda a  lo s  p aíses extran jero s, reivindicando la  mis 

s a  p riorid ad  do la  presento s o lic ita d  a l  amparo d el Conve­

n io  In tern acion al para la  protección  de la  Propiedad Indus­

t r ia l*

Igualmente* e l  s o lic ita n te  se  reserva  e l  derecho 

de in tro d u cir en la  presente invención cuantos perfecciona­

m ientos sobre la  misma puedan derivarse* mediante l a  s o l ic l  

tud de lo s  correspondientes C e rtifica d o s de Adición en la  

forma seSalada por la  le y *

n 0 T A

la  Patente de Invención* que se s o lic it a  por vcln  

te  sSos para España, de acuerdo con la  vigen te L egislación* 

deberá reca e r sobre: "yWECCISSAMIBSTOS BK LA FABRICACION 

DE UN SOPORTE PORTATIL Y FLEXIBLE PARA S0IDAB9RA POR UNA SO 

LA CARA"* sagdn la s  c a ra c te r ís tic a s  esen cia les de la s  s i -  -  

g a lan tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

18. -  Perfeccionam ientos en la  fab ricació n  de un so 

porte p o r tá til y  f le x ib le  para soldadura por una s o la  cara, 

C aracterizados por que e l  cuerpo d el soporte se  obtiene con­

venientem ente moldeado mediante arenas s i líc e a s  p re rre v e s tl-  

das de re sin a s endarecCdarss por ca lo r*  incorporando en su 

in te r io r  una armadura lo n g itu d in a l de v a r illa s  m átallcas, -  

adoptadas dicho cuerpo una forma preferentem ente prism ática 

rectan gu lar de dimensiones adecuadas; una v e s  estufado e l  mol 

de para que dicho soporta quede suficientem ente aa&apecido* 

s e  le  somete a  un proceso de pintado con una pintura refrán  

tá r la *  conductora de la  e le c tr ic id a d  e impermeable*



28 . -  Perfeccionam ientos en l e  fab ricació n  de un so

porte p o r tá til y  f le x ib le  para soldadora por ana so la  ca ra , 

aegdn a n terio r re iv in d ica ció n , caracterizad o s porque en la  

su p e rfic ie  p rev ista  rara adosarse a  la s  planchas a  u n ir por 

soldadora, se  produce en la  fa s e  de moldeo, un canal cen tra l 

lo n gitu d in al para la  form ación d el cordón in fe r io r  de s o l a ­

dora, disponiéndose en lo a  planos adyacentes sendas c in ta s  

adhesivas por ambas ca ra s, con un papel do protección  en l a  

cara externa que a l c e r  re tira d o , f a c i l i t a  su  fija c ió n  a  *— 

la s  planchas a  soldar* La su p e rfic ie  p o ste rio r d e l cuerpo -  

se  cubre con una c in ta  adhesiva m etálica para dar con sisten  

o la  a l  soporte despuás de l a  soldadura y  para cuando p reci­

se  o er curvada*

3 9 .- Perfeccionam ientos en la  fab ricació n  de un so, 

porte p o r tá t il y  f le x ib le  p a r^ ld a d u ra  por una so la  c a ra , 

segdn reivin d icacio n es an terio res y  ca ra cteriza d o s, porque 

la  pintura que envuelve todo e l  soporte e stá  formada por una 

m ezcla de elementos conductores y re fr a c ta r io s , t a l  como gra 

f i t o ,  y  un elemento im perm eabilizante*

49 . -  "tTSR?ECCl(MA?níHTOS EN LA FABRICACION DE UN 

SOPORTE PORTATIL Y FLEXIBLE PARA SOLDADURA POR UNA SOLA CARA"* 

Segdn queda suatanCialRente d escrito  en la  presente



menoría que bonsta de dieciocho hojas, escritas a máquina por

ana so la  cara  y  acompasada de d ib u jo s.

^ d r id ,  ̂ 2 ABB. ^75
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