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1 El invento se refiere, de manefa general, a un método
para unir elementos de tubo metdlico acoplados de manera teles
cbpica, y mds particularmente para revestir por lo menos una
de las superficies que han de ser unidas con una capa de soidg

5 . dura antes de acoplar telescOpicamente los elementos, y a con
tinuacién calentayr .simultineamente los elementos para fundir
de nuevo la soldadura mientras se aplica una presién radial
mente y se contin@a aplicando presibn progresivamente en una

 direccibn axial con un dispositivo formador calentado de tal
10 manera que un movimiento axial de la soldadura, a partir de la
. ~zona de unibén, provoque la dispersibn de la capa de 6xido y
permita‘a la soldadura mojar ia suberficie no revestida y'fog
mar un; unién. En efecto, se obtiene una unién sin fundente

utilizando un dispositivo de engarce o de formacibn caliente,

"15 ~  que es capaz de reducir progresivamente la holgura radial en

tre las superficies que han de ser unidas a un valor minimo,
de modo que la soldadura esté obligada hidr&ulicamente a salir

" -de la holgura radial para Sﬁrre; eficazmente el 6xido de las
superficies que han de ser unidas.

20 : Cuando se unen superficies de.aluminio'o superficies
que estén provistas de una capa de’ soldadura, se acostumbra
eliﬁinar el revestimiento de 6xido de las superficies que han
~de-a" ser unidas, de modo que la aleacidn de soldadura pueda mo
jar la superficie que ha de ser unida para constituir una

25 unién metalfirgica. Un précedimiento corriente para eliminar
el 6xido de las superficies que han de ser unidas, consiste
en utilizar un fundente antes o durante la operacién de unibn
pero, sin embargo, se ha comprobado que es mis ventajoso rea

lizar la unibn sin fundente.

30 Existen actualmente técnicas de unién sin fundente
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que eliminan el problema del 6xido y en las cuales los elemen

tos estafiados de antemano, gue han de ser unidos, se desplazan

/el uno respecto al otro a temperaturas de soldadura para dis

gregar la pelicula de &xido y permitir que los elementos sean
mojados por la soldadura. En la Patente de los Estados Unidos -
de América nGm. 3.632.266 a nombre de Taylor, se describe un’
método de este tipo para unir elementos de tubo de aluminio
mediante soldadura sin fundente. En el mé&todo descrito en la
patente a‘nombre de Taylor, se reviste con soldadura por lo me
nos uno de los elementos que han de ser unidos. Los elementos

estén dimensionados para que se adapten a presifn cuando se

-acoplan telescbpicamente, de tal manera gque cuando se calien

tan los elementos para fundir de nuevo la soldadura, el acopla
miento de las superficies disgrega o rompe las superficies del
revestimiento y la pelfcula de 6xido s;tuadé en &l para asegu -
rar la unidén entre los tubos. Aunque el método descrito mds

arriba pueda ser eficaz para eliminar la pelicula de 6xido y

_proporcione una unidn.satisfactoria, el dispositivo utilizado

para impartir el movimiento constituye un equipo especial nece
sariamente de coste elevado. Ademds, para asegurar que cuando
los elementos se desplazan el unojrespécto al otro su reﬁesti
miento permanece en contacto y los elementos frotan el uno _
céhtra el otro para disgregar el 6xido superficial que los re
cubre, es preciso que los elementos que han de ser unidos sean
fabricados con tolerancias dimensionales criticas.

Otro procedimiento para realizar la unidn sin fundente
de superficies de aluminio, se describe en la Patente de los
Estados Unidos de América nfim. 3.680.200 a nombre de Terrill y

Socios. En este procedimiento las extremidades de los tubos

"
se acoplan telescSpicamente y se sitfia un elemento de insercién
-~
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1 constituido por soldadura en un punto adyacente a la zona que
ha de ser unida. La unifn se céiienta y se aplica energfa ul
trasbnica positiva m&ltidireccional al emplazamiento de la unibn-
para que la aleacién de unidn fundida presente un efecto de ca

5 vitacibén que disgrega la pelicula de 6xido y que permite que la
aleacibn de unién moje las superficies que han de ser unidas.
Como se ha indicado en la paﬁenpe a nombre de Terfill; es de
importancia critica que el intervalo anular entre los elemen
tos macho y hembra esté incluido entre 0,05 y 0,15 mm (0,002

10 y 0,006 pulgada) sustancialmente alrededor de toda ia perifg-

ria. El mantenimiento de estos intervalos criticos puede aumen

tar el coste de fabricacibn.. .

Otra técnica utilizada para la soldadura sin fundente,

es la soldadura ultrasfnica por inmersifn, en la cual se utili

15 --za energfa ultrasbénica para disgregar la pelicula de 6xido. La
~patente de los Estados Unidos de América nfm. 3.831.263 a‘nog
..-pre de Dzierski, describe uha técnica de soldadura por inmexr

sién que emplea un bafio energizado ultrasbnicamente. La técni

o g o

ca en cuestidn exige que toda la zona de unidn sea sumergida

© 7772077 en el bafio’ de soldadura, lo cual en algunos casos resulta diff

. _©il o imposible en un intercamﬁiado; térmico complejo. Se ob

servard que con relacifn al presente invento, la soldadura ul

P - —— -

trasénica‘pbr inmersién puede ser utilizada como operacién de o
revestimiento.

.25 1.a-Patente Canadiense n@m., 671.383 a nombre de Bouton,
describe un mé&todo para estéﬁar un cuerpo de aluminio, en el
‘cual el alﬁminié se calienta y.soldadura.sélida se despl&za so
bre la superficie para que funda y moje la superficie de alu

minio, mientras se deja que la capa de 6xido flote hasta la

30 parte superior del cuerpo fundido y se agita la soldadura para

CROd L i e e L 23
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dispersar la capa de 6xido.
Otro intento para unir superficies de aluminio se des
cribe en la Patente de los Estados Unidos de América nfm.
3.180.022 a nombre de Briggs, en la cual por lo menos una de
las superficies gue ha de ser ﬁnida se reviste éon un metal
de unién. Las superficies que han de ser unidas se ponen en
contacto fntimo y a continuacién se calientan a una temperatu
ra incluida entre la temperatura de formacibn de una aleaciln
eutéctica y el punto de fusidn de los elementos de aluminio, .
hasta que se obtenga la unibn de los elementos mediante difu
sibn de la aleacidn eutéctica formada a partir de la supeffi
cie de separaciéh en los elementos.
‘ Por medio del presente iﬁvento, se proporciona un métg
do para unir elementos de tubo, en el cual un primer tubo gque
tiene una porcidn de extremidad esté adaptadb para recibir la
porcibn de extremidad de un segundo tubo con una holgura ra
dial entre las superficles Eontiguas que han de ser unidas.
Antes de acoplar telescﬁpicaménte los tubds,rla porcién extre
ma de por lo menos una de las superficies que han de ser uni
das se reviste con una capa de;soldadura. Se aplica un disposi
tivo de formacibn caliente, qué tiene ﬁna temperatura suficien
te para fundir de nuevo la soldadura sobre dichos elemen;ps

acoplados telescOpicamente, con una presién suficiente para en

.garzér inicialmente y reducir la holgura radial hasta un espe

sor minimo en un punto adyaqente a la extremidad abierta del
segundo tubo; y se continfia aplicando presifn de una manera
que reduce progresivamente la holgura radial en una direccién
axial hacia la extremidad abierta del primer tubo. Se propor
cioﬁé soldadura fundida entre las éuperficies que han de ser

unidas, mientras se va efectuando el engarce, de modo que la
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soldadura sobrante esté obligada hidrfulicamente a salirse de

la holgura radial con una energfa suficiente para que lgrsoi
dadura barra el 6xido de las superficies que han de ser unidas )
Y asegure una unidn entre ellas.

- Un objeto del invento consiste en proporcionar un méto
do de unidén en el cual se elimina gl 6x1do de las superficies
que han de ser unidas mediante la accién de barrido de la sol
dadura cuando la soldadura sobrante es expulsada fuera de la
zona de unibn.

Otro objeto del invento consiste en proporcionar un mé

todo sin fundente para unir unas porciones extremas macho y

" hembra, acopladas telescépicamente; de unos elementos de tubo

que tienen una pelfcula de soldadura, por lo menos en una de
las superficies que han de ser unidas, mediante calentamiento
Y aplicacién-simultéﬁeos de una presidén suficiente para reducir
la holgura radial entre los elementos, progresivamente en una

direccibn axial hacia la extremidad abierta del elemento hem

) bra,'para obligar hidr4ulicamente a la soldadura-a Sarrer '

disgregar la pelfcula de 6xido situada en las superficies que
han.de sexr unidas. .

‘La figura 1 es una vista en' seccidn, que representa
los elementos que han de ser unidos por el método segfin . el in _
yeﬁtp;

ia figura 2 es una vista en seccifn que representa el
conjunto terminado; .

la figura 3 es una vista en seccibn de otro modo de rea
lizacibén del invento, que representa los elementos gque han de
ser unidos de acuerdo con el presente m&todo; y

la figura 4 es una vista en seccifn que representa la

unién terminada de la figura 3.

s T A SN TR SRR, S R Ll R R N S C I TR -
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El presénte.invento proporciona uﬁ méﬁodo para unir
Blementos tubulares y méds particularmente para realizar unioneg
Jque pueden ser adaptadas para ser empleadas en la fabricacidn
'de intercambiadores té&rmicos utilizados en los sistemas de re
frigeracibén. Para.llevar a la préctica-el siguiente método del -
presente invento, se acoplan telescSpicamente y se unen conjun
tamente elementos de aluminio, aungue se observar& que el pre
sente invento puede ser utilizado con &xito con otros metales
empleados en sistemas de refrigeracibn, tales como cobre, alu
minio o cualquier combinacifn de estos metales.

Se ha comprobado .que cuando se unen elementos de alumi
«ﬂio, puédeﬁ obtenerse uniones eficaces, solamente cﬁando una
de las superficies que han de ser unidas ha sido revestida pre
viamente con soldadura. Ademds, cuando uno de los elementos que
han de ser unidos era cobre, se obtuvie;on jﬁntas eficaces cuan
do la superficie de cobre ha sido la que se revistil con solda
dura.

—-El.revestimiento de soldadutra puede aplicarse utilizan
do uno cualquiera de los varios procedimientos conocildos, pero -
sin embargo, un bafio ultrasénico en el cual la soldadura fundi '
da esté sometida a una agitacidn ultraéénica durante el proce
so de revestimiento, ha sido utilizado eficazmente para reves
tif las superficies que han de ser unidas con una capa de sol
dadura sin usar fundente.

- Se han realizadoluniones satisfactorias con un espesor
de revestimiento de soldadura incluido entre 0,0025 y 0,005 mm
(0,0001 y 0,002 pulg,) y con una composicién normalmente cons
tituida por 92-98% de Zn y 2-8% de Al. Aunque se hayan obteni
do funtas satisfactorias con un revestimiento ae soldadura pre

sentando un espesor y una composicifn incluidos en los pardme
) -~



1 tros indicados m&s arriba, se entenderf que pueden utilizarse

eficazmente soldaduras que tienen otras composiciones y espe
sores, Yy que la composicifn exacta de la soldadura, asi como
su eépesor relativo no forman parte del invento.

5 - Como se ha indicado mds arriba, un objeto del presente
invento consiste en proporcionar un método para unir las por
ciones extremas de unés eleﬁentos de tubo, en el cual por lo
menos, uno de estds elementos ha sido previamente revestido
con una capa de soldadura, y que no necesita una operacién -

. 10 particular destinada a eliminar la capa de O6xido de las super
ficies que han de ser unidas. Ademds, el presente método de
uhibp de’ las superficiles éuéde l}evarse a la préctica manua;b
mente y a una velocildad eficaz, queﬂpermite adecuadamente su
utilizacién conjuntamente con una operacidn de montaje automs

15  tico a velocidad relativamente elevada. Por consiguiente,-se
ha previéto un dispositivo de calentamiento y de engarce para )
calentar simult&neamente las superficies que han de ser unidas
a una temperatura suficiente para fundir éé nuevo el revestl
miento de soldadura aplicando;al mismo tiempo,una presidn sufi

20 ciente para engarzar los elementos de manera que las superficies

" que han de sef unidas entren en contacto progresivamente en una

d%recciGn axial, para obligar hidr&ulicamente a la soldadura  _
n sobrante a salirse de la zona de unién, y utilizando la accidén
de frotamiento de la soldadura mientras sale a presién de la

P 25 zona de unién, para disgregar la capa de 6xido, formando asi

una unién eficaz entre los elementos.

[P

Se entenderd que para llevar a la préctica el presente
mé&todo de unién de las porciones extremas acopladas telescopi )
camente de los elementos tubulares, es necesario que la accién

30 de engarce de la herramienta de formacibn caliente, haga quer
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la soldadura barra el 6xido de las superficies que han de ser
unidas, obligando progresivamente a la soldadura a salirse de .
la zona de unifn en sentido axial hacla y fuera de la extremi

dad abierta del elemento de tubo hembra. La soldadura sobrante

.es expulsada por la extremidad abierta del elemento hembra fue

ra de la unién, y por consiguiente el riesgo de obturar el con
ducto interno se reduce al minimo.

Aunque esta operacién pueda ser realizada eficazmente
con cualquier nfmero de tubos, cualquier dispositivo de forma
cibén y cualquier confiéuracién de los tubos, en lo que sigue

se describen dos procedimientos que(han sido empleados con &xi

" to. Las figuras 1 y 2 describen las poréiones extremas acopla

das telescépicamente, en las cuales la porcitn de extremidad

macho est& abocinada hacia el exterilor con relacibn al eje de
los elementos de tubé, haciendo que las supérficies que han de
ser unidas se acoplen progresivamente cuando entra en contacto

con ellas una superficle de engarce sustancialmente paralela

"+ al eje de los elementos tubulares. La otra configuracidn ﬁtil;

zada se describe en la f;gura'3, en la cual el dispositivo de

formacién incluye una superficile de engarce inclinada con felg
cibn al eje de los elementos de tublo acoplados telesclpicamen

te, de modo que obligue a las superficies a unirse progresiva

méﬁte. '

Haciendo ahora referencia a los dibujos, y més particu
larmente al modo de realizacidn de las figuras 1l y 2£ se ilus
tran unas porciones extremas 10 y 12 de dos tubos 14 y 16 res
pectivamente, que han de ser unidas por el método seglin el in
vento. La seccifn de pared 18 de la porcidn de extremidad 12,

que estd destinada a formar la porcifn interna o porcidn macho

de la zona de.unifn terminada 20, que se representa en la fig.l,
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estd inclinada con relaci6én al eje del tubo 16. La seccibn de

l:pared 18, gque incluye la superficie contigua 22 que ha de ser

junida, se extiende progresivamente en sentldo radial hacia el

exterior a partir del difmetro 16 del tubo en una extremidad
de la- superficie contigua 22 en sentido axial hasta la extre '
midad abierta 24 del tubo 16. La seccifn de pared 26 de la por
cibn de extremidad 10, que estd destinada a formar la porcibn
externa o’porcién hembra de la zona de unidn terminada 20, que

incluye la superficie contigua 28 que ha de ser unida, es, se

_gln se representa en la figura 1, sustancialmente paralela al

eje del tubo 14.

) " El diémétro interno (figurail) de la'eﬁfreﬁidad‘enéag
chada 10, tiene un tamafio tal que pueda recibir el dismetro
extremo o méds importante adyacente a la extremidad abierta 24
de la porcifn 12, con una holgura radial enére las superficies

22, 28, que han de ser unidas. Este sobredimensionamiento esté

previsto para obtener una holgura radial 30 que facilite el

. acoplamiento telescépico adecuado de los elementos y no tiene

una importancia critica cuando se utiliza en el presente méto
do de realizacifn de uniones. Se'obse;varé que para llevar a
la préctica el presente invento no‘'es necesario mantener un es
pacio anular entre las porciones extremas 10 y 12 acopladas
t;lescépicamente. Sin embargo, es necesario prever una holgura ’

radial 30, y es preciso que &sta sea reducida progresivamente

en sentido axial por el dispositivo de calentamiento y de en

~garce 32. Por consiguiente, el presente invento no nepeéita la

utilizacidn de un dispositivo para centrar la parte extrema 12

en el agujero 19. Como se explicard mds completamente en lo que

sigue, el dispositivo de calentamiento y engarce 32 utilizado

¥
para llevar a la préictica el presente invento, esti dimensigng
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1 do paré sltuar y engarzar las superficies 22, 28 que han de ser
unidas conjuntamente; de manera progresiva hacla la extremidad
abierta 34 del elemento de tuba hembra 10, con el objeto de
obtener una unién eficaz. .‘

5 De acuerdo con el método segfin el presente invento, por
lo menos una de las superfigies 22, 28 de las secciones de pa
red 18, 26 que han de ser unidas, estd revestida con una capa
de soldadura de 15 manera descrita mfs arriba. Estando una de
las superficies gue ha de ser unida revestida con soldadura, -

10 la siguiente operaci6n del método consiste en acoplar telesct
picamente los elementos 10 y 12 para situar las superficies
contiguas 22, 28 en una pésicién.que permita su unibn, segfin
se representa en la unién terminada de la figura 2.

El dispositivo de formacibn o engarce calentado 32,

15 mencionado mss arriba, y que se representa esquemdticamente
en las fiéuras 1-4, se aplica a continuacibn a los elementos
10 y 12 de una manera que se explicard més detalladamente en

~lo que sigile. El dispositivo de formacién puede ser und herra’
mlenta sujeta a mano y accionéda manualmente, y que puede ser

20 calentada por una fuente de ca#or externa, o por-una fuente de

" calor incorporada. Un método externo para calentar el disposi
tivo de formacibn 32 consiste en someterlo a la accidén de una
fuente de calentamiento que se apaga automiticamente cuando se
ha alcanzado una temperatura predeterminada. Otro método de ca

25 lentamiento puede consistir.en emplear un dispositivo de calen
tamiento interno o una resistencia eléctrica controlada por un
termostato para mantener su temperatura en un nivel predetermi

. nadq.. .
Sin embargo, se observard que apnqué el d;spositivo

30 exacto que se utiliza para calentar el dispositivo de engarce
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32 no tiene una importancia critica, es sin embargo preciso
jque la temperatura del dispositivo de engarce calentado 32 sea
/éuficiente para fundir de nuevo la capa de soldadura cuando se
{aplicg a las porciones extremas acopladas telescOpilcamente de
.los elementos 14 y 16 y para mantener la soldadura situada en .
la holgura radial 30 en estado fundido mientras engarza y aco
pla progresivameﬁte la una con la otra las sﬁperficies 22 y
28. Este requisito exige que el dispositivo de formacibn 32
sea capaz'de mantener y elevar la temperatura de las porciones
extremas 10 y 12 por encima del punto de fusibn de la soldadu
ra f por erajo del punto de fusibn de las porcicnes 10 y 12,
_Para llevar a la préctica el presente invento, se ha comprébg
do qﬁe era eficaz una temperatura incluida entre 427 y 593°C

(800 y 1100°F). ’ .

El dispositivo de formacibn 32 utilizado para llevar’

a la préctica el presente invento, puedg incluir un par de ele

mentos dispuestos diametralmente 38, provistos de cavidades o

__secciones de conformacibn 40, dotadas de superficies de engar

ce 42, De acuerdo con el modo de realizacibn del invento que
se representa en las figuras 1 y 2, la superficie de engarce
42 es sustanclalmente paralela al eje he los elementos dé tu
bo acoplados telescOpicamente. Las porciones extremas acopla
das télescdpicamente se sitfian entre las superficies cdncavas'
semicirculares opuestas 42 de las dos secciocnes diametralmente
opuestas 38. El radio y ia configuracién de las superficies 42°
son iguales al radio externo y a la configuracién deseadas de
la-zona de unibn terminada.

Los elementos 38 del dispositivo de enéarce calentado

32 se aplican a las porciones extremas acopladas telesclplca

mente a partir de lados diametralmente opuestos en una direc
: g

{0, i iea s pre b v gt ey v b L AL LEE ORI S e ki 2SO Tt UM 0t 104 i iy .8 Cu A G A it £ 3, 213 T
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cibén perpendicuiar al eje de los elementos tubulares con un

jcalor suficiente para fundir de nuevo la soldadura y con una

|presién adecuada para dar lugar al cierre progresivo de la hol

gura radial 30 a partir de la extremidad 24 del tubo 16 en sen
tido axial hacia la extremidad abierta 34 del tubo 14, ’
El engarce radial progresivo o la compresién de la pa
red 26 en una direccifn paralela al eje de los elementos del
tubo, da lugar al acoplamiento progresivo de la superficie 28
con la superficie inclinada 22 en la direccidn axial orientada
hacia la éxtremidad ablerta 30 del elemento de tubo 14. Por

consigulente, la soldadura sobrante esti obligada hidr&ulica

-mente a salirse de la holgura radial con una’ fuerza suficiente

para producilr una accidn de barrido sobre las superficies 22, 28
que disgrega la capa de 6xido separdndola de las superficies

y permitiendo obtener una junta hermét;ca eﬁtre los elementos
de tubo,

Haciendo ahora referencia a las figuras 3 y 4, se re

- presenta en ellas un segundo modo de realizacién del-invento, —

en el cual las piezas idénticas a las del modo de realizacién
de las figuras 1 y 2 se representan por los mismos nfimeros de

referencia. o — -

En este modo de realizacifn, ambas secciones de pared

1§‘y-26 son paralelas al eje de los elementos de tubo y la hol

~gura radial 30 definida por las superficies que han de ser uni

das 22 y 28 es sustancialmente uniforme.
En este modo de realizacibn, la superficie de_ehgarce
42 estd inclinada para entrar en contacto con la seccién de pa

red 26, con el objeto de fundir inicialmente la soldadura y en

_garzar conjuntamente lasg superficies 22 y 28 en la zona adya

¥
cente a la extremidad abierta 24 del tubo macho 16, La accién
. g
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1 de formacién contfinua producida por la superficie 42 hace que
el acoplamiento progresivo de las superficies 22 y 28 que han
- de ser unidas produzca.la nisma accién de barrido del 6xido de *
la soldadura que en el modo de realizacibn dé las figuras 1 y
s 2.
La soldadura sobrante expulsada de la zona de uni§n
por la accidn de éngarce del presehte invento, tiende a acumu
larse para formar un cordén 45 entre la extremidad abierté 34
del tubo 14 y la pared externa del tubo 16. Cuando los elemen
10 tos de tubo que han de ser unidos son de material diferente,
el cordén 45 actfia como material desgastable, que retarda o
- elimina eficazmente la corfosién_galvéhica entre los elementos.
‘ " Lo que antecede es una descripcibn delAmodo de reali |
zacibn preferido del invento, y se entiende que pueden intrg
.15 - ducirse en &l variaciones sin alejarse de los verdaderos espi

., ritu y alcance del invento, segln se definen en las reivindi

4 e caciones adjuntas.

. :—— - __En resumen, la presente patente de

licita deber& recaer en las siquientes

20 ) REIVINDICACIONES

AY

1. . Método para unir elementos de tubo que consiste

ens

\\

preparar un primer tubo que tiene una porcidn de extre

midad adaptada para ecibir la porcidn extrema de un segundo tu

~— 25 bo con una holgura radial entre las superficies contiguas que
;n : han de ser unidas;
3 . revestir por lo ﬁenos una de las superficies que han
3 ’ de ser unidas con una capa de soldadura;

.
E -

4 acoplar telescSpicamente las porciones extremas, de mo

30 do que las superficies contiguas que han de ser unidas estén

3
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dispuestas la una frente a la otra;
aplicar un dispositivo de engarce calentado, que-tiene
una temperatura suficiente para fundir de nuevo la soldadura

en dichos elementos acoplados telescépicamenté; y simulténea-

mente

aplicar una_presién suficliente en sentido radial con
el dispositivo de éngarce calentadb, para engarzar iniciaimeg
te y reducir dicha holgura radial hasta un espesor minimo»en
un punto adyacente a la extremidad abierta del segundo tubo;
¥ continugr aplicando la presién radial de una manera que redu

ce progresivamenfe dicha holgura radlal en una direccibn axial

. orientada hacia la extremidad abierta del primer tubo, mientras

se suministra sqldadura fundida entre las superficies que han
de ser unidas cuando dicho engarce progresa para obligaf hi
driulicamente a la soldadura a salir de la holgura radial con
una enérgia suficiente para que la soldadura barra el 6xido

de las superficies que han de ser unidas y produzca una unién

. entre ellas.

2. Método segln la reivindicacién 1, caracterizado
porque la porcifn de pared de una de dichas porciones extremas
es paralela al eje del elemento de mubb, mientras que la porcién

de pared de la otra de dichas porcilones extremas forma un &n

‘gﬁlo respecto al eje del tubo para proporcionar una holgura

radial que aumenta progresivamente hacia la extremidad abierta
de dicho primer tubo, de‘modo que la presidn aplicada perpendi
cularmente a dicho eje por diého dispositivo de engarce calen
tado pueda engarzar progrésivamente las superficies que han de
sexr unldas hacia dicha extremidad abierta.

3. Método segln la reivindicacidn 1, caracterizado

porque las porciones de pared de ambas porciones extremas son

.
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1'- paralelas al eje de dichos elementos de tubo, y porque dicho
dispositivo de formacién calentado, incluye una superficie
| de engarce inclinada, que sirve para engarzar progresivamente
g’las superficies gque han de ser unidas hacia dicha extreﬁidad
5 abierta.
4. BSe reivindica por Gltimo como objeto.sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn qué se solicita:
.METODO PARA UNIR ELEMENTOS DE TUBO.
_’ Todo conforme éueda desecrito y reivindicado- en
) 10 la presente memoria descriptiva que consta de dieciseis pa-

ginas mecanografiadas y dibujos que se acompaifian.

] 15
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