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MEMORIA DESCRIPTIVA 
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En la tecnica de unir loa extremos da tubos meti­
lo. líeos, particularmente si uno o ambos tubos satán constituí

dea por una aleación a base de aluminio# se conoce propor­
cionar un revestimiento sólido de metal de aporte sin aci­
dante en una superficie de al menos uno de los dos elemen­
tos tubulares que se han de unir y# daepuáa de calentar el 

15. metal de aporte a su punto de fugiáh* hacer deslizar loa
elementos tubulares uno contra el otro para perturbar el rg, 
vestimiento de óxido normalmente presente sobre el aluminio 
y de esta manera facilitar la adhesión del metal de aporte 
al aluminio metálico por debajo de la capa de Óxido* No otgt 

20* tante* el ajuste desligante necesario complica la operación



y exige #1 gasto de fabricar dentro da estrecha* tolerancia*.

También aa conoce conectar loa extremo* da tubo egt 
agachando uno par* encajarlo oobra al otaro o aoldando cada 
uno a un manguito da unida que aa adapta cobre loa dos. - -

Da acuerdo con la preaanta invencida# loa axtrs- 
moa tubularaa puaden coñac taro# fácilmente por una unida 
acidada aatanca sin proporcionar ninguna piaaa da ajusta eg 
tracho, tanto ai aa unen loa extremo* uno a otro direetamag, 
te como ai aa unen por medio de un manguito, poro preferi­
blemente con al uao da un manguito. Al menoa una da laa su­
perficie# a unir por soldadura blanda aa trata previamente 
con matea, da aporta, preferiblemente ain fundente, pero ad­
ío haca falta tenar un ajuato holgado entra laa auparficiaa. 
Uha vas calentada la auperficie o euperfioiea previamente 
tratada# para fundir el metal da aporta, simultáneamente ac 
reducá al diámetro da la parta da la piaaa da mayor diáme­
tro y aa mueva data respecto da la otra piaaa (longitudinal 
o rotativamente) hasta formar una rniáh soldada estanca. E& 
ta oparacidn aa reallaa prafariblamanta haciendo doaliaar 
un manguito da ajusta holgado y previamente tratado de me­
tal da aporta aohre loa extremos opuesto* de loa dos alameg 
toa tubulares que ae han de unir y que no haca falta que ag 
tán previamente tratados con metal da aporta, y, deapuáa da 
aplicar calor para fundir al metal da aporte y mientras aa
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mantiene en astado Amdido, reducir al diámetro y deaplasar 
al manguito raspeoto da ambos extremos tubulares y simultá­
neamente, sin mover ninguno de los extremos tubulares dura& 
te eeta operación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3* DIBUJOS

los planos ansxos ilustran, ticamente a titulo 
de ejemplo, realisaoiones actualmente preferidas de la in­
vención, y en los que: ----- - - - - - - - - - - - - -

la Figura 1 es una vista en sección transversal 
10. esquemática por el eje de un par de extremos de tubo con un 

manguito posieionado sobre el espacio entra ellos, estando 
el manguito previamente tratado con metal de aporte de acusa 
do con la invención --- - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 2 as una vista en sección transversal 
1$. esquemática correspondiente a la Figura 1, salvo que se ilug¡

tren también dos bloques de reducción de diámetro de la in­
vención después de reducir el diámetro del manguito y sol­
darlo a los extremos de loa tubos de acuerdo con la inven­
ción; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. la Figura 3 es una representación esquemática del
útil de reducciói de diámetro cuyos bloques se ilustran en
la Figura 2, visto desde un extremo respecto de la Figura 2 
pero ain incluir el conjunto de los extremos de loa tubos y



al manguito o ilustrando los bloques ligeramente sepáralos;
y----*.--..*..-....-.......*......-...*.---.

la Figura 4 corresponde a mayor escala a la Figu­
ra 3 pero ilustra detalles de un útil actualmente preferido 
según la imvanoidh*

msaBKPM

Con referencia más particular ahora a los dibujos 
a inicislaente a la Figura 1 se ilustra un par de tubos 10 
y 12 en ww relaeidh de extremo a extremo* mirlado
se mdtummente sus respectivos extremos 14 y 16. Si bisa se 
ilustran los extremos 14 y 16 separados* podrían estar a tg
pe. - -- -i..*..--------.------..------

Uh manguito 18 se extiende con holgura alrededor 
de los extremos 14 y 16 y a travda de la junta entre ellos, 
para unir los dos tubos 10 y 12. ?or lo asnos loa extremos 
exteriores 22 y 24 de la superficie interior del manguito 
18 llevan una capa previa de metal 20 de aporte, apropiado 
para la soldadura sin fundente de aleaciones a base de alu­
minio. Cuando se unen piezas de aleaciáh a base de aluminio 
o aleaciones a base de oobre* tanto ai se trata de aluminio 
a aluminio eoao de aluminio a cobra* el metal de aporte ac­
tualmente preferido tiene una ooeposioidh de un 95% de sinc 
y un 5% de aluminio* Otro metal do aporte es uno a base de 
sinc que comprenda de un 2 a un 5% de aluminio, hasta apro-



rimadamente un 5% de cobre y basta aproximadamente en 1% de 
magaeeio en peso tal como el metal de importe vendido bâ o 
la donominacidn de Hay 380 y fabricada per Rey Setal* Bte* 
de Brodklyn, New York, que coaprende en 90% de zinc un %  
de aluminio un 4,9% de cobre y un 0,!% de magnesio. - - *

El staaguito 18 se coloca sobra uno de los tubos 
10 d 12 antes de que ae desplacen los tubos a la posicl& 
ilustrada en la Figura y luego se mueve el manguito 18 Ion-* 
gitudinalaaata basta que sus extremos 2% y 24 se solapen a 
ambos extremos 14 y 16 de los tubos* Preferiblemente se ha­
ce que el manguito sea de guste holgado sobre loe extremos 
14 y 16 de los tubos, facilitando de esta forma la operatr 
ci&t y evitando el coste de producir el manguito y los ex­
tremos de los tubos aegda unas tolerancias estrechas. - - -

cuando las piezas están ensambladas de esta asne­
ra, se reduce el diámetro de al menos los extremos 22 y 24 
del manguito 18. Se aplica calor a loe extremos del mangui­
to de modo que la oapa 20 de metal de aporto está en estado 
fundido durmtte la oporacidh de reducir el diámetro. Prefe­
riblemente se precalientan los extremos 14 y 16 de loa tu­
bos para ayudar a fundir el metal de aporte. Se mantiene la 
temperatura de fUeida mientras la aecida de reducci&t de 
diámetro lleva las suparficies interiores revestidas de me­
tal de aporte de los extremos 22 y 24 del manguito contra 
el exterior de los extremos 14 y 16 de los tubos y simultá­
neamente se desplaza el manguito 18 respecto de los extremos
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14 y 16 4# loa tubos* preferiblemente an rotación* payo poa& 
Mamante an diracoióh longitudinal* paya perturbar la capa 
da óxido natural alrededor dal exterior da loe extremos 14 
y 16 da loa tubos. Ello asegura tp* el natal da aporta se 

9. adhiera al aluminio metálico por debajo da la capa da Óxido. 
El resultado as una unida aoldada sstaaoa entra los extraños 
14 y 16 da los tubos.

la acción arriba descrita da reducción da diámetro 
aa logra prafUMMamanta por aadio dal dtil 26 ilustrado en 

10* las Figuras 2 y 3. El dtil 26 comprende un por de bloquea
26 y 30 montados respectivamente en lea extremos ds un par 
da elementos alargados montados pivotantaments sobra un pata 
dor 36 y accionado por mangos 38 y 40 a la sanara da unoa 
alicatea. Si Man aa ilustra asta forma simple da accioná­

is. miento a título da ilustración y para comodidad* as prefetg. 
Me utiliaar una articulación ajuataMe para proporcionar 
un mejor bramo para al aaido* tal como la forma conocida da 
alicatas MoqueaMea vendidos bajo la marca "Visa Orip" (% 
gura 4). Chas oaras opuestas 42 y 44 da natris simiellfUdrí 

20. oa formadas rsapaotivamenta an los Moques 28 y 30 ss pre­
sionan una contra otra cuando aa praaionan loa mangoa 38 y 
40 uno hacia al otro. laa caras 42 y 44 ds matrls sstán bi­
selada* *n sus hordas laterales tal como se veea46anla 
Figura 3* y tienen raapaotivaamnta ranuraa longitudinalaa 48 

25. y 50 an al punto medio da cada cara da matrls* para propor­
cionar paqueaos espacio* para si flujo dal metal desda al e&



terior del manguito 18 cuando se presionan loa Moques 28 y 
30 uno contra el otro* El metal del manguito 18 en estos qg 
pecios ayuda a impedir el deslizamiento rotativo de los Mg 
quae 28 y 30 respecto del manguito 18, particularmente si 
tanto el exterior como el interior del manguito 18 tiene 
una capa previa de metal de aguarte. Las caras 42 y 44 de mg 
tris podrían extenderse rectilíneamente entre los extremos 
opuestos de los Moques 28 y 30, lo que daría como resulten- 
do la reducción del didaewo sobre toda la longitud del aag 
güito 18, lo que podría ser preferible al unir extremos de 
tubo colocados a tape. No obstante, os menor el esfuerzo de 
reducción de diámetro cuando las partes centrales $2 y $4 
de las respectivas caras 42 y 44 do matria catán aliviadas 
al unir extremos ds tubo separados, de modo que se reduce el 
diámetro de sdlo los extremos 22 y 24 del manguito 18, tal 
como se ilustra en la Figura* Elementos calefactores eléc­
tricos (no ilustrados) pueden catar montados es los Moques 
28 y 30 para calentar interiormente los Moques 28 y 30 y 
así también los extremos 22 y 24 del manguito* --**.-.*

los Moques 28 y 30 se taladran prafariMeaante 
para formar las caras 42 y 44 de matria mientras están sujg 
tos uno contra el otro, a fin de proporcionar un Raima con 
un diámetro ligeramente menor que la suma del diámetro ext& 
ador de los extremos 14 y 16 de lea tubos age dos veces el 
espeeor de loe respeetlvoe extremos de manguito y para ba<* 
cer que el contacto entre lee Moques acide como tope para
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controlar #1 grado do la acción do reduooión do diàmetro. 
Asi, cuando ao presionen loa bloques 28 y 30 uno centra ol 
otro por loa nangos 38 y 40, se croará un ligero ajusto do 
interferencia entre el interior de los estrenos 22 y 24 del 

3. manguito y los estrenos 14 y 16 de los tubos. Se considera 
OU* el espesor de la capa previa 20 de metal de aporte (con 
inclusión del natal de aporte que se encuentre alrededor del 
exterior del manguito 18) es insignificante a los efectos 
de determinar las dimensiones necesarias para lograr dicho 

10. ajuste de interferencia, dado que cuando el metal de aporte 
eetd fundido se exprime hasta que tiene un eepeeor muy redg 
cido entre las piezas cuyo diámetro se reduce. ------

En un ejemplo especifico de la realización de la 
invención, ae conectó un cable coaxial soldando primero con 

15. plata los dos extremos ds tubo de cobre colocados a tape 
que constituyen el elemento interior Ae cable eosxial* Rl 
elemento exterior del cable a unir le ccnetituyercn un par 
de tubos de aleación a baca de aluminio que rodeaban concia 
trinamente y estaban espaciados radialmente del tubo inte­

so. rior da cobre. Bava proporcionar acceso a loe extremos Ant& 
rioree de cobre colocados a tope para dicha operación, loe 
extremos de los tubos exteriores debieron disponerse con un 
espacio de aproximadamente una pulgada (2,5 cm) entre elice. 
El diámetro exterior de lee tubos exteriores era Ae o,41 

25. pulgade (1,69 cm) y el espesor de su pared ere de 0,022 pt& 
gada (0,339 mn) y no llevaron capa previa de metal de apor-
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te o de amásate. Se recubrió previamente un manguito de 
alaaciób a baae de aluminio coa un metal de caerte compuee- 
to por un 93% de zinc y en 3% de aluminio por inmersión ccg& 
plata en un M e  de metal de aporte amdido mientras estaba

3. sometido a vHaraci&t ultrasónica para mejorar la adhesión.
inicialmente ae colead el manguito previamente revestido de 
metal de aporte sólido alrededor de uno de los entremos del 
tubo anterior y alejado de la junta entre los entremos. D$g 
pudo do soldar los entremos del tubo interior de cobre con 

10. plata, so utilizó un soplete a gas para preealemtar los en­
tremos espaciados de los tubos anteriores, ee biso Realizar 
el manguito sobre el espacio entre los extremos de los tu­
bos de aluminio a una posición similar a la quo oe ilustra 
en la Figura 1, y se aplicó el soplete a gas para precaíen- 

15. tar el manguito basta la teaporatura de iUai&t del metal do
aporte, sacntraa tanto se calentaren los bloquea del dtil 
de estaapacl&t, que tienen un ánima de cara de matriz de 
0,423 pulgada (1,073 om), y se sujetaren alrededor del man­
guito y se ejerció una presi&t basta que los bloques esta- 

20. han centra si manguito tn tieapo suficiente para calentar 
los extremos de los tubos beata la temperatura de íUsi&t 
del metal de aporte y lo bástente fuerte para apretar el 
manguito alrededor de los extremos de los tubos. Menees 
se giró el útil varias veces hacia adelante y hacia atrás 

23. en un arco de unos 33*, llevendo consigo si manguito, mien­
tras los extremos ds los tubos permanecieran estacionarios. 
Entonces se apretaron los bloques tmo contra el otro hasta
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qus llagaron a topa, tal coato oa ilustra eaqnamdticameate 
en la Pigura 2, reduciendo de sata fonae el diámetro del 
Manguito hasta que llegara hasta un ajuste de interferencia 
coa loo extremos espaciados de los tubos de aluminio. Batea 

5. oes se aoltd la íUersa de los Moques y la uni& estaba l̂ g 
ta para su uso. la operacida de reducoidn de didnetro tarda 
sproxiaadamanto medio minute o manos para tubos de este ta-
tatUío. — — — — —

otro ejemplo de h rsaüsaoidh de la invencidh oô  
10* siete en uair dos extremos de tubos para su uso en un sistgn 

ma de rsfrigeracidn, siendo uno de una aleaoidh a base de 
aluminio y el otro de en grado de eobre pera refrigerante, 
mientras estaban en relaeidn ds tope* El extremo del tubo 
de aluminio tenía un diámetro exterior de 6,3 pulgada 

13* (1,27 cm), y un espesor de pared de 0,37 pulgón (o,833 aa),
mientras que el tubo de eobre tenía el mismo diámetro exte­
rior y un espesor de pared de 0,036 pulgada (0,603 mm). Le* 
extremos de loa tubos no llevaban capa previa de metal de 
sports o fundente* SI manguito para formar la unida era de 

20* aleaeidn a base de aluminio con una longitud de aproximada­
mente 7/8 pulgada (2,22 en), oca un espesor de pared de 
0,630 pulgada (0,127 am) y un ánima de superficie de matris 
de 0,523 pulgada (1,333 om). B1 manguito estaba totalmente 
pretratado de metal de aporte al igual que en el ejemplo a& 

23. tenor. Se realisaron las operaciones ds reduooi&t da di&g 
tro y ds soldadura al igual que se ha descrito anterioman-
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te, salvo que la mida difirió do la que se ilustra aaqpeag 
ticamente en la Figura 2 en el sentido de que loa extremos 
de los tubos cataban a tope y los bloquea de reducción de 
diámetro no cataban aliviados en el centro, de modo que ae 

5. redujo smiforaeaeRte el diámetro del manguito deade un ex­
tremo al otro,

les bloquea de reducción de diámetro que ae utili 
saben en los ejeaploa arriba deaeritoa san de acero dulce. 
No obstante* seria preferible $1 acero inoxidable u otro a% 

10* teriap. manos sujeto a reacción con el metal de aporte. - -

Se determinaron laa teapwaturas del conjunto de
bloquea y unión observando la íuaióh del metal de aporte. 
Sumado el metal de aporte está en estado fundido ea resbala 
diso entre el manguito y loa extremos de los tubos y eeto 

!$. ae nota cuando ae giren los Moquea y el manguito respecto 
de loa extremos de loa tuboa. M  general, la gama de tempe­
raturas de la sena a unir ae baila preferiblemente entre el 
punto de fusión del metal de aporte (aproximadamente 620*P- 
400*0 basta aproximadamente 800SF-443*0). ---------

20. les aleacicnea a baso de aluminio apropiados a
loa efectos de la invención sen el grado eláctrico i 200, 
1003, y 6061, para citar unce cuantos ejemplos. En general, 
puede unirse aeg&t la invención cualquier aleación a base 
de aluminio euaceptibla de soldadura Manda ain fundante. 

2$+ si Mea la iavencióh no es ventajosa para unir tuboa de co-
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bre a tubos de cobre, ya que a# puede soldar más fdcilueate 
el cobre por otros mdtodoa, ce ventajeen para unir tuboa de 
aluminio a tubos de cobre, al igual que en el ejemplo arriba 
citado. Taa&ida ae llama la atmoida al hecho de que la ia- 

5. vencida ea aplicable a laf unida de alambres o berras edlidae 
en vez de tubo.

Si bien ae haailustrado y deacrito realizacicuea 
actualmente preferidas de la inveocidny el adtodo de pacer 
la aiana ea práctica# quedar# entendido que la iaveacldh no 

10. estd limitada a loa mismos sino que puede realiaaree y prag, 
ticarae de otrae distintas maneras dentro del alcance de 
laa reivindicaciones siguientes*

A loe efeotos ooasigaientee ee deolaren de nove­
dad y propiedad pera BspaSa, ene territorios y plazas de q& 

19* beraaia, laa veiviadioaoionea que siguen. -
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R„E X V ! " P ..X,.P..

1. - EÓtodo para femar una unión acidada estaños, 
entra un primar elemento oilfadricc hueco y un aegundo ele­
mento cilindrico, teniendo el primar elemento cilindrico una

5# superficie cilindrica interior que se eolagm con holgura y 
coaxialaanto a una superficie cilfodrica exterior del aegu& 
do elemente cilindrico, caracterizado porque comprende las 
etapas de cubrir previamente al menos una de dichas sqperi& 
cías con metal de aporte, calentar la auparfieie aoldada a 

10. la temperatura de iUsión del metal de aporte, y, mientras 
se mantiene la temperatura de iUaiÓn, reducir el diámetro 
del primer elemento cilindrico a fin da llevar su superficie 
Anterior a un ajuste de interferencia con la auparfieie ex­
terior del segando elemento cilindrico, mientras se realiza 

12. la operación de reducción de diámetro, mover simultáneamen­
te tambi&t uno de los elementos cilindricos respecto del 
otro para hacer que dichas superficies ee deslicen una con­
tra otra, tendiendo de esta manara a penetrar en las super­
ficies a fin da dejar expuesto metal desnudo al estado de 

20. soldar fúndido.

2. - Sátodo aegdn la reivindicación 1, oaracterî  
do porque Si menos uno de los elementos metálicos tiene su 
parto que forma su dicha superficie cilindrica compuesta de 
aleación a base de aluminio.

22. 3.- MÓtodo segdn la reivindicación 1, caracteriza



do porque al menos uno de ìoe elemantos motdlicoa tiene su 
parte que forma su dioha superficie cilindrico campuest* de 
uno aleacidh a base de cetre# <*-*..<***"---<*.*.**'*<*

4. *- HÌtodo aegih la reivindicaoidn 1. oameterî  
do porque si mdtodo se utili** pera unir do* segundos ele* 
santo# aetdlioo* consistente# en ics estremo* de dea tubo* 
y un oanguito circundente que forse el primer elemento met̂  
liso# conio quo so unen los alaterno* de Ics tubo* uno * 
otro par sedia del aanguito. **. ####^****--'****

5. - adtodo aegdo 1* rsiviadicaoidn 4# caractwi% 
do porque ine superfioiss del languito que tw# de eolapar 
laa superficie* da los estremo* da lo* tubo* e* cubren pre­
viamente con metal de aperte# ##-******-*-**-*

6#- Eptodo aegdn eualqaier* de la* rsivindioaoio* 
nes sntorioree# caraetsrisado porque la etapa de mover uno 
de lo* elemento* respecto del otro durante la reduceidu del 
diametro se reali**rotativamente# -n***--*.--*---

7#- Hdtodo aegdo cualquiara de la* reivindicaoic- 
ne* anteriorea# y particularmente par* unir do* estremo* de 
tubo do alMdnio, oaruoterisado porq̂ d ooâ rende la* etapas 
de aplicar un* capa previ* de metal A* aporte aotr* la su* 
perfido interior de un elemento de maognito* al meno* jun- 
to* sua do* estremo* opue*tos#oen la* anperfioi** oste* 
riorea de lo* estremo* lo* tubo** tentando al BangMttoua



aguate holgado sobre loa extremos de ¿os tubos, mantener 3a 
toB̂ eratura del manguito y 3os extremos de loa tubos lo bsg, 
tóate alta para fuadir el metal de aporte y mientras el me­
tal de aporte está Raadido* reduolr el diámetro al menee 

5, les extremos opuestos del manguito basta que les extremos 
del manguito sujetan loe extremos de los tubos en un ajusto 
de interferencia, y duraste la operación de reducción de 
diámetro mover simultáneamente el manguito respecto de los 
extremos de loo tubos, tendiendo de esta forma a romper por 

10. frotamiento el óxido natural sobre las superficies del alu­
minio junte al metal de aporte para dejar expuesto metal 
desnudo al metal de aporte fundido, i.--*.--*.-*.-..-

8. - Egtodo aegdn la roivindioaeidh 7. caraoterizg. 
do porque la capa previa de metal de aporte está en la su-

15. pérfido interior del elemento del manguito. -------

9. - Hótodo aegán la reivindicación 7 u 3, carac!g¡ 
risado porque el movimiento del manguito respecto de loa eg 
tramos de los tubos es un movimiento rotativo. ------

10. - *áS3KSM) PARA FORMAR CHA UNIOS SOCAPA ESTAN-
SO. CA".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de dieciseis hojas, foliadas y
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oecanogMtfiatias) PW "Ra M ia do ws ooroo# y da do# i 
do dibajoe ouo la iluatMn.
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