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En un acoplamiento de tubos metdlicos del tipo
concebido para ser situado en el extremo de un tubo y unido
al mismo por soldadura capilar, se ha provisto una féhura
interna que se extiende circunferencialmente, la cual lleva

incorporado un metal de soldadura en polvo enma mezcla

tanto con un fundente como con un agente sdlido aglutinante

para retener el metal de soldadura y el fundente denfrd de
la ranura. Se describe ademis un procedimiento y un aﬁafato
para aplicar el soldador al interior de la ranura del aco-

plamiento.

La presente invencidn se refiere a un a00p1amiento‘
de:tgboé metélicos,.y particularmente a un acoplamiento de
tuﬂos hgchos en cobre o en una aleacidén de cobre, comprén~
diendo tai'acoplamiento una parte de extremo tubular adzptada
para quedar situada por encima del extremo de un tubo‘o si-
milar, y unida al wismo mediante soldadura capilar, llevando
en si dicha parte de extremo tubular un fundente de soldadura
précticamente no corrosivo, y estando provista de una ranura
interna que se extiende circuhferencialmente, en la que se
sitda un métal de soldadura. Se refiere también la invencidn
a un procedimiento para aplicar una sustancia soldadora a
un acoplamiento de tubos, y a un aparato para llevar a efecto
el ‘procedimiento. '

' En los acoplamientos de tubos metdlicos del tipo
descrito en la introduccién, el soldador metédlico ha sido
previamente suministrado a la ranura interna que se extiende
circunferencialmente por dicha parte dg extremo del acopla-
miento en forma fundida y se habré hecp? solidificar en su in-
terior. Es también conocido el revesti;?el interior de la

parte de extremo de tal acoplamiento econ un fundente que no
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corroa el acoplamiento de tubos bajo condiciones normales
de almacenamiento o_conservacién. El fundente utilizado

a este respecto tiene una consistenciaz pastosa que haée que
pueda recoger polvo y otras particulas extrafias, por lo que

se hace necesario embalar cada acoplamiento de tubos indi-

vidualmente para protegerlo. Cuando se aplica un fundente al

interior del acoplamiento de tubos, se hace necesarié tener
en cuenta el hecho de que ha de disponerse una capa de fun—
dente del grueso necegario al colocar la parte tubular de
extremo del acoplamiento en el tubo éue se trata de unir.
Puede asi formarse entre el acoplamiento y el tubo un espacio
demasiado ancho para una soldadura capilar 6ptima y que ne-
cesitard el uso de wmds soldador de_lo que se requerirfa si
no estuviera presente la capa de fundente. Otro inconveniente
que se produce en los acoplamientos de tubos conocidos es el
de que: la tarea de incorporar soldador a dicha ranura oca-
siona dificultades en la fabricacién, debido a las altas
temperaturas requeridas a este respecto. Estas altas tempe-
raturas pueden también dar como resultado una decoloracién del
acoplamiento de tubos, lo que es indeseable desde un punto
de vista de estética. Este método de fabricacidén .da también
como resultado la formacién de vapor de soldador a proximidad
del lugar de la fabricacifn, lo cual puede conducir a condi-
cioﬁés inaceptables de trabajo para el personal dedicado a la
produccidn o necesitar que se instalen aparatos protectores
complicados y costosos, para asegurar que el entorno del
lugar de trabajo no sea perjudicial.

Con el fin de eliminar por lo menos esencialmente
los citados inconvenientes, se propone shora segin la invencibn

que el metal de soldadura en un acoplamiento de tubos neté-
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licés del tipo descrito en la introduccidén, sea en forma de

polv? y se incorpore al interior de la ranura en forma de
mezcia con un fundente priwmeramente que tenga un efeéés-he
fusiég sobre ambas superficies que se trata de soldaéxyygl
soldaéor en polvo metdlico, y en segundo lﬁgar un agénfé
aglutinante que es sb6lido y operativo en el sentido de su-
jetar el soldador emn polvo metdlico y el fundente deﬁff?’de
la ranura. De este quo, se obtiene un acoplamiento dé{tﬁbos
particularmente ﬁtilfy de confianza, que se puede faﬁfidar
de manera sencilla al tiempo que se cumplen los estrichcs
requisitos de un buen smbiente circundante en el lugar de
trabajo. Se puede efectuar la fabricacibén a temperatura ambiente.
sin dar iugar, por consiguiente, a la produccidén de vapores
metélicos dafiinos. Ademis, trabajando a temperaturas tan bajas,
se consigue una wayor posibilidad de automatizar el procedi-

miento de fabricacidn.

Colocando juntos tanto el fundente como el agente

aglutinante, con el soldador en polvo, dentro de la ranura,

se puede dimensionar el didmetro interno del acoplamiento més
exactamente con respecto a la dimensibén exterior del extremo
del tubo o similar que se trata de unir por medio del aco~
plamiento.
A De acuerdo con la invencién, se escoge de preferencia
un aéente aglutinante capaz de endurecerse al aire, con lo

cual se evita la necesidad de aportar gases especiales o de

expeler positivamente un disolvente a partir del agente aglu~

-tinante, en conjuncién con su endurecimiento.

Para fines de soldadura blanda, el metal soldador
puede comprender convenientemente, segid la invencién, Sn que

tenga 0 - 5% Ag 00 -5 %'Cu;'el fundente puede comprendef



.\ e e ——— g

10

15

20

25

30

-5-

1n1¥ciao orgénico débil, particularmente &cido glutémico,
en una cantidad de 1 - 10 % del peso del soldador; y el agente
aglu%inante puede coumprender resina, tal como colofonia, en
una %antidad de 0,4 - 5 % del peso del soldador, y un &ter
de célulosa, tal como celulosa de etil-hidroxi-etilo o poli-
mero he carboximetilo, en una cantidad de 0,02 - 0,2 % del
peso del soldador. De preferencia, Ag y Cu eétarén pfeséntes
en cantidades de hasta aproximadamente 3 %, mientras Qué la
cantidad de fundente;llegaré aproximadamente a 3 - é‘%iy el
peso del agente aglutinanfe a aproximadamente 1,5 - 2,5:%.

De acuerdo con otra forma de realizacién, destinada-
a fines de soldadura blanda, diremos que el metal soldador
comprende 45 - 65 % Sn y 35 - 55 % Pby el fundente comprende
un écido’ orgénico débil que encapsula las particulas del me-
tal soldador en polvo, particularmente &cido succinico, en
una cantidad de 1 - 10 % del psso del soldador; y el agente
aglutinante comprende una resina, por ejemplo colofonia, en
una cantidad de 0,4 - 5 % del peso del soldador y éter de
celulosa, tal como celulosa de etil-hidroxi-etilo, o polimero
de carboximgtilo, en una cantidad de 0,02 - 0,2 % del peso

del soldador. El contenido de Sn y de Pb serd convenientemente

~de 50 - 60 % y 40 - 50 ¥, respectivamente, mientras que el

dcido orgénico utilizado como fundente para las particulas

- del soldador se hallard presente de preferencia en una can-

tidad correspondiente a aproximadamente 3 a 6 ¥ del peso del
soldador. La cantidad de aglutinante presente comprehderé
apropiadamente 1,5 - 2,5 % aproximadamente del peso del sol=-
dador.

.Para soldaduras duras, el metal soldador utilizado

en un acoplamiento conforme a la invencidn, comprende adecua-
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damente 80 - 100 $ Cuy O - 20 % Ag y P en una cantidad de

3 - 15 % del peso de dicho metal soldador como fundente; y
el aglutinante comprende un éter de celulosa, tal comévéelu—
losa de etil-hidroxi~etilo o polimero de carboximetilo en una
cantidad de 0,1 - 0,5 % del peso del metal soldador. El con-
tenido en plata puede llegar convenientemente a una propor-
cién aproximada de 3 %, y el contenido en fésforo ap?oximada«
mente a 5 - 7 %, en tanto que la cantidad de aglutinante pre-
sente alcanzaréd adecuadamente una proporcidn aproximada- de
0,5 % del peso del metal soldador.

Para la fabricacidén de acoplamientos de tubos segln-
lo que queda dicho, se propone de acuerdo con la invencidn,
que;Ia parte de extremo tubuiar del acoplamiento provista de
la ranura interna se sitfie sobre una boquilla o tobera en
forma de espiga, que tenga por lo menos un orificio de descarga
abierty en su superficie exterior, situado dicho oxificio
opuesto a la ranura;‘que la zona éntré 1la boquilla y el aco-
plamiento quede précticamente cerrada a ambos lados de la
ranura; que se llene la ranura presionando una mezcla pastosa
de metal soldador en polvo, fundente y agente aglutinante,
tras de lo cual se sacari el acoplamignto de la boquilla y se
dejard endurecer el agente aglutinante. De este modo, se
consigue un método Gtil en el que se asegura una buena pre-
cisibn, al tiempo que se evita la necesidad de operarios
particularmente expertos 'y la necesidad asimismo de que tales
trabajadores sigan exactamente el proceso de fabricacidn,
con un reducido nimero de rechazos, como consecuencia de ello.
Cuando se somete a presibdn, al retirarse la boquilla en forma
de espiga, del acoplamiento, la pasta dé;soldadura introducida

en la ranura del acoplamiento, bajo presidén, presenta tendencia
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a esparcirse y a acompafiar a la boquilla para quedar sub-
siguientemente depositada en el interior del acoplamiento o
formar una protuberancia dentro del acoplamiento a proximidad
dela ranura. Para eliminar este inconveniente, seVproppnp,

dentro de esta invencién, liberar toda presién sobre la pasta

"de soldar en la boquilla antes de sacar el acoplamiento del

contacto con dicha boquilla. Segin una forma ventajoéa‘ée
realizacidn del invento, se puede liberar esta presitn we-
diante creacién de una subpresidén de corta duracibén en una
cdmara que comunica con la boquilla y en la cual se alpdcena
la pasta de soldar.

Como pe ha indicado wés arriba, la invencidn se
refiere asimismp a un aparato para llevar a efecto el método
descrito. Este aparato comprende una cdmara que puede ponerse
bajo presién y que contiene un suministro de una mezcla en
forma de pasta que contiene un soldador metdlico en polvo,
un fundente y una boquilla o tobera adaptada para comunicar
con dicha cémara y que sirve para descargar la mezcla pastosa.
Con arreglo a esta invencién,zla boquilla presenta la forma de
una espiga précticamente hueca que ajusta en el extremo ra-
nurado del acoplamiento de tubos y que tiene por lo menos un
orificio de descarga que se abre a la superficie exterior
de-la espiga, existiendo un medio para crear una sobrepresién
en l;.cémara con el fin de obligar a que la pasta soldadora
penetre en la ranura del acoplamiento cuando dicha ranura
se encuentra en posicién opuesta al referido orificio. De
preferencia, la boquilla presentard una pluralidad de orificios
de descarga en torno & su periferia, para promover una dis-
tribucién uniforme de la pasta soldadora en la ranura y, al

nismo tiempo,facilitar el suministro de pasta soldadora a dicha
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ranurae.

Con el fin de impedir que se extienda la pasta

-,

| , .
de soldar suministrada a la ranura, tras separar el acopla-

mien#o de la boquilla, puede disponerse también conveniente-
f .

i . . ,'.'
mente un medio para liberar la presidn sobre la pasta sol-

" dadora que se encuentra en la boquilla. Resulba conveniente

que este medio liberador de presién comprenda un érgano

para crear en dicha cédmara una subpresién. Para facilitar

la fabricacidn del ab0plamiento ¥y aumentar la precisiéh con
la que esté hecho, puede mostrar convenientemente la boquilla
en forma de espiga un medio para situar el acoplamiento en una
pogicidén en la que la ranura del mismo quede colocada opuesta
al orificio w orificios de descarga de la boquilla.

* Describiremos a continuacidén con mayor detalle la
invencidn, con referencia a un ejemplo de forma de ejecucidn
representada en el plano adjunto; describiéndose en conjuncién
con la misma otras caracteristicas que distinguen esta in-
vencién y las ventajas aportadas por las mismas.

La figura 1 es una Yista en corte axial de un aco-
plamiento.qonforme 2 la invencidén cuando se utiliza para
unir los extremos de dos tubos entre si.

La figura 2 es, fundamentalmente, una vista en
cdrye vertical de.un aparato destinédo a llevar a efecto el
procédimiento conforme a la invencidn. 7

En la figura 1 se ha representado un acoplamiento
10 de tubos metélicos, que comprende ventajosamente cobre 0
una aleacidén de cobre,y que tiene la forma de un manguito,que
lleva dispuesta en su centro una pestafia anular 11 gque se
proyecta hacia dentro y cuyas partes nutuamente opuestas del

extremo tubular presentan cada una una ranura 12 en forma de
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anillo, que en la estructura ilustrada se ha formado por
presidén. Las .ranuras 12 se llenan de un soldador 13 que
tiene la forma de una mezcla de metal de soldar en poivs,
un fundente y un agente sbélido aglubinante, para retener el

netal soldador en polvo y el fundente dentro de las ranuras

"12. Cuando se unen los ‘tubos 14 entre si por medio del aco-

plamiento de tubos 10 segfn la invencidn, se insertan los
extremos de los tubos’14 -segln representado por la tlecha 15=-,
en el acoplamiento 10 a tope con la pestafia 11, que ewplaza
asi los extremos de los respectivos tubos en la posicidn
correcta con respecto al acoplamiento. Se calienta después
el acoplamiento 10, de modo que se funda e; soldador 1% den-
tro:de las ranuras,yde modo que los huecos 16 que quedan entre
la superficie interna del acoplamiento y las superficies
externas delos respectivos extremos de tubo quedarén llenos
de soldador por accidn capilar. A tal objeto, el fundente
elegido serd un fundente adecuado que se funda antes que el
soldador, y que pasard al exterior a través de los espacios
16, al tiempo que se oxidan las superficies del acoplamiento
y tubos, ﬁgtes de que el soldador penetre en dichos espacios
de separacidn. EL agente aglutinante deberd ser de tal clase
que quede dentro de las ranuras 12, mientras se separan de
las mismas el fundente y el metal soldador.

., En la figura 2 se ha representado esqueméticamente
un aparato adaptado para rellenar las ranuras 12 del acopla-
miento 10, de acuerdo con la figura 1, con un soldador, Com-
prende el aparato ﬁna cémara 17, dispuesta de msnera que con-
tiene una mezcla pastosa 18 de metal soldador en polvo, un
fﬁndente y un agente disolvente o reducﬁpr a mezcla pastosa,

de preferencia alcohol metilico y agua. Comunicada con la cé-
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mara, hay una conduccién 19, uno de cuyos extremos 20 se
halla situado adyacente al fondo de la cémara 17 y al otro
extremo del cual va unida en forma desprendible una boquilla
o tobera 21 en forma de espiga qQue tiene un extremo exterior

cerrado 22. En la pared cilindrica de la boquilla 21, se ha

“dispuesto una pluralidad de orificios uniformewente espaciados

23. S-e utiliza una tuerca de unidn 24 para sujetar la bo-
quilla 21 al tubo 19. La cémara 17 se encuentra unids a un
depbsito de soldador 26 por una conduccidén 25, depdsito que
puede estar dispuesto para suministrar a una pluralidad de
cdmaras 17. Normalmente, el depbsito 26 se mantiene separado
de la cémara 17 por medio de una vdlvula 27, que cuando

se necesita soldador en la cémara 17, puede abrirse para su-
ministrarlo a la misma. Para facilitar el transporte de sol-
dador del depbsito 26 a la cdmara 17, se puede proveer el
depbsito 26 en su parte superior con una conduccidén 28 por la
cual.se podrd abastecer gas bajo presidén, tal como aire com-
primido desde una fuente de presidén (no representada).

Las dimensiones de %a espiga 21 son tales que préc-

 ticamentese asienta de modo hermético contra la superficie

interior dé'un acoplamiento 10 cuando se empuja el acopla-
miento sobre la espiga 21 en la forma ilustrada en la figura 2.
Lan}ongitud de la boquilla 21 es tal que la distancia entre

la éﬁperficie de extremo 29 de la tuerca 24 y los orificios 23
corresponde 2 la distancia entre el extremo del acoplamiento
10 y la ranura 12 del acoplamiento. Aéi pues, cuando se em-
puja el acoplamiento sobre la boquilla e; un grado tal que un
egtremo del acoplamiento queda enrasado con la superficie de
extremo 29 de la tuerca 24, los orificiog 2% de la boquilla

quedan situados en el centro de la ranura 12 en el acoplamiento.
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Comb es fieil comprender, queda dentro del &mbito de la
invencién el -emplazar el acoplamiento mediante utilizacién
de u%os estribos de tope sobre la superficie cilindrica de
la quuilla 0 por una accidn mutua entre la superficie de
extr%mo exterior de la boquilla y la pestafia interna 1l del
acopiamiento 10.

' Para suninistrar soldador a la ranura 12 del aco-
plamiento 10, se apllca presién a la céuara 17, de tal na-
nera que se obliga al soldador 18 a pasar por el tubo 19,
por la boquilla 21 y por los orificios 23 hasta la ranura 12,
para llenar la misma. Todo aire que se halle presente en
la ranura 12, puede salir por el espacio que queda entre
la bSquiila 2l y la pared interior del acoplamiento 10, es-
pacio que serd demasiado estrecho para permitir que el s01l-
dador penetre en su interior a las presiones aplicadas. Para
crear una sobrepresién en la cédmara 17, se dispone una fuente
30 de presidén conectada a la parte superior de la cédmara 17
por unarvélvula 31 y unas conducciones 32 y 33. También'puede
comunicarse la cémara 17 con una fuente de baja ﬁresién 34 -
que puede comunicarse con la parte superior de la cimara por
una védlvula 35 y unas conducciones 36, 37,y la vdlvula 31 y

la conduccidén 33. Finalmente, se puede hacer que la cémara 17

se comunique con la atmbsfera circundante por lasvidlvulas 31,

35, ias conducciones 33 y 37 y la conduccién 38. En la forma
de realizacién representada, las vdlvulas 31 y 35 son vél-
vulas de tres pasos, que en la posicién de réposo reﬁresentada
en el dibujo, ponemen comunicacién el interior de la cémara
17 con la atmbsfera ambiental. El ajuste de la vdlvula 31,
comunica la fuente de presidén 20 con léicémara 17, mientras

que un ulterior ajuste de la védlvula 35 a partir de la posi-
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cidén ilustrada de reposo pondrd la fuente de baja presién

en comunicacidn con la cémara 17.

.....

de soldador, utilizando el aparato ilustradgy en la figura 2,
se sitba el acoplamiento 10 por encima de la boquilié-él, en
la forma ilustrada, manteniéndose las vélvulas 31 y 35 en

su posicién de reposo. Se hace pasar entonces la vélvuia 31
de suposicidn de reposo a una posicién en la cual queda unida
la fuente depresibén 30 a la cémara 17, pasando entonces el
soldador a través del tubo 19 y penetrando en la boquiila 21,
¥ por su orificio 23 pasando a la ranura 12 para rellenar la
misma. Se cambia después la vdlvula 31 a su posicién de re-
poso y la vdlvula 35 de su posicidén de reposo & una posicidn
en la cual la fuente de baja presién queda ligada a la cémara
17 durante un corto periodo de tiempo. Esto hace que parte del
soldador presente en el tubo 19 y en la boguilla 21 retroceda
hacia la cémara 17 para liberar la presifn sobre el soldador
que se ha obligado a entrar ea l2 ranura 1l2. Se caﬁbia nueva-
mente la vilvula 35 a su pos%cién de reposo, en la que la
cémara 17 se comunica con la atmésfera circundante, tras de
lo cual sé podréd separar el acoplamiento 10 de la boquilla 21
y se le dard vuelta de manera que el otro extremo de dicho
acoplamiento pueda situérse sobre la boquilla 21 para re-
llenar la otra ranura 12 situada en el otro extremo citado
del acoplamiento 10. Se ‘pueden regular automidbicamente las
vdlvulas 31 y 35 de modo conveniente, para que la conexién
de la cémara con la fuente de presibén 30, la fuente de baja
presibén 34 y la comunicacién con la atmdsfera se puedan efec-
tuar automdticamente en una secuencia dg tiempo dada, inme-

diatamente después de haberse situado el manguito 10 de aco-
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plamiento sobre la boquilla 21. Pueden disponerse unos cir-
cuitos cronizados para regular la vilvula y el aparato puede
incluir un interruptor que se cerrard al quedar el acoplamien-
to situado sobre la boquilla 21 para aétivar los circuitos cro-
nizados que régulan las valvulas 31, 3%5.

No queda la invencidn restringida a la forma de eje-
cucibén arriba descrita e ilustrada en el plano, sino que puede
ser modificada dentro del Ambito de las reivindicaciones.

En resumen, la Patente de Invencidn que se golicita de-
berd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

l.~ Un procedimiento y su correspondiente aparato pafa
aplipar una sustancia soldadora a un acoplamiento de tubos que
pafticularmente comprende cobre o una aleacibén de cobre, tenien
do dich; acoplamiento una parte de extremo fubular adaptada pa-
ra quedar situada sobre el extremo de un tubo o similar y unida
alli por soldadura capilar, poseyendo dicha parte de extremo
tubular en su infterior un fundente de soldadura esencialmente
no corrosivo, y estando provisto de una ranura interna que se
extiende circunferencialmente, en la que se sitla un metal sol-
dador, caracterizado porque el metal soldador se encuentra en
forma de polvo y se incorpora a la ranura en mezcla con un fun-
dente, en primer lugar, que tiene un efecto de fusidn sobre
aﬁbqs superficies que se trata de soldar y el soldador en pol-
vo metdlico, y, en seguqdo lugar, un agente aglutinante que
es sblido y que actla ep‘el sentido de sujetar el soldador en
poivo metdlico y el fundente dentro de la ranura, caracterizado
dicho procedimiento porque la parte de extremo tubular del aco-

plamiento provista de la ranura interna se sitﬁarsobre una bo-

)
-

quilla o tobera en forma de espiga, que tiene por lo menos un or

ficio de descarga gue se abre en la superficie exterior de la
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espiga, de modo que tal orificio gueda situadov opuesto en la
ranura}pofque la zona entre la boquilla y el acoplamiento que~
da précticamente hermética a ambos lados de la ranurai porque
se rellena la ranura presionando una mezcla pastosaAdéxsolda-
dor en polvo, fundente y agente aglutinante, tras de lo cual
se retira el acoplamiento de la boquilla y se deja endurecer
el agente aglutinante. |

2.~ Un procedimiento segin la reivindicaciéﬁ'l} carac-
terizado porque se libera la presidn sbbre el soldador-pastoso
en la boquilla antes de retirar el écoplamiento de dicha boqui-
1la,

%.—- Un|procedimiento segim la reivindicacidén 2, carac-

terizado porque se libera dicha presidn mediante creacidn de

" una subpresidn{ de corta duracidén en una cimara que se comunica

con la Boquilla y en la que se almacena la pasta soldadora.
4.~ Un aparato para llevar a efecto el procedimiento
conforme a cualquiera de las reivindicaciones 1-3, que compren-
de una camara que puede situarse bajo presidén y que ccntiene
un suministro de mezcla pastosa que comprende un soldador de
metal en polvo, un fundente y un aglutinante, y una boguilla
o tobera adaptada para comunicarse con dicha cémara y que sir-
ve para suministrar la mezcla pastosa a dicha ranura, caracte-
rizado porque la boquilla tiene la forma de una espiga dispues
té\para ajustar en el extremo ranurado del acoplamiento de tu;
bos y tiene por lo menos un orificio de descarga que se abre
en la superficie exteriér de la espiga, existiendo un medio
para crear una sobreprésién en la céamara a ?in de obligar a
que la pasta soldadora penefre en la ranura del acoplamiento
cuando dicha ranura estd situada opuesta al mencionado orifi-

cio. v 3

- -

5.~ Un aparato seglin la reivindicacibén 4, caracterizadc
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porque la boguilla preseﬂta una pluralidad de orificios de
descarga Qigtribuidos en torno a su periferia.

6.- Un aparato segin las reivindicaciones 4 6 5, ca-
racterizado por la existencia de un medio destinado a libe-
rar la presién sobre la pasta soldadora en dicha boquilla.

7.~ Un aparato segin la reivindicacidn 6, caracteri-
zado porque dicho medio liberador de presiém comprende un me-
dio para crear en dicha cédmara una subpresidn.

8.~ Un aparato segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 4—7,.caracjerizado porque la espiga presenta un medio des-
tinado a emplagar el acoplamiento en una posicidén en la cual
la ranura de dicho acoplamiento queda situada en lugar opues-
to a dicho orifficio u orificios de descarga.

;9.- Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencibén que se solicita: UN PRO-
CEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA APLICAR UNA SUS-
TANCIA SOLDADORA A UN ACOPLAMIENTO DE TUBOS.

Todé conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente Memoria descriptiva que consta de quince piginas mecano-
grafiadas y dibujos adjuntos; -

Madrid, 22 de Marzo de 1
B] _

DLD
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