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50, DESORIFLTV.
ARTECEDENT LA gl

on la técnica de wir los extremos da tuboce netd-~
licos, particularments of uno o anbos tubos estén constitui
dos por una aleacidn a base dv aluminio, s conoce pPropore
cionar un rovestimieonfo sdlido de motal de aporte sin fun-
dante en una superficiec de al menos wno de los dom elewen=~
tos tululares que se han de wnir y, despuds de valentar el
motal de aporte a su punto de fusiln, hacer deevlizar loa
elementos tubulares uno contra el otro para psrturbar el rg
vestiniento de dxido normaimente presente sotwe ol sluminio
¥y de esta manera fasilitar la adhesién del metal de aporte
al aluminio metflico por debajo d¢ la capa de dxido. Ko ubg
tante, el ajuate deslisante necesario complica la operacidn



Yy exige el gasto de falwicar dentyo de sstrechas tolerancias.

Tanbién Be conoce cousctar 1los extremos de tubo ep
sanchando uno para encajarlo sobra el otro o soldando cada
w0 a un manguito de widn que se adapta sobtwre loe dog. ~ -

5. pkAUeR

Ds acuerdo con 1a pressnie invenciln, los extro-
mos tubulaves pusden conectarse ficilmente por uns unide
soldada sstanca sin proporoionar ninguna piega de ajunte eg
tracho, tanto el se unen los sxtreavs uno & otro directamen

10, te como si se wnen por medio de wn manguito, pero prefori-
blemente cuon el uso de wn manguito. Al menos una de las su-
perfivies & wmir por soldadurs blands se trata previamente
ocon metal de aports; preferiblemente sin fundents, pero sé-
1o hace falta tensr un ajusto holgadu enitre las superficies.

15 Una ves calsntads la superficie o superfioles previamente
tratadss pars fundir el metal de aporte, simltdneanente se
reducs el didmstro de la parte de la pieza de mayor didme-
o y se mueve ésta respecto de la otra piesa (longitudinal
o rotativamente) hasta formar una unidn soldada estanca. Eg

20, ta operacifn se realiza preferiblemente haciendo deslikar
un manguito de ajuste holgado y previamente tratndo do me-
tal de aports sobre los sxtremos opuestos de los dos elecep
tos tubulares que se han de wnir ¥y gue no hace falta que og
tdn previansnte tratalos con metal de aporte, y, despuds de

25 aplicar caloy para fundir ¢l metal de aporte y mientres ss
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mantiene en estado fundido, reducir el didmetro y deeplazar
sl manguito respecto de ambos extremos tubulares y simulide
neamente, 8in movor ninguno de los extremos tubulares duran

teepta oparacidy s w m v e v c v v e wn e - -

108 DIEWOS

Los planos anoxos ilustran, ‘nicanente s t{tulo
de sjemplo, realizaciones astualmente preferidas de ia ine

la Figura 1 es una vista en seceifn {ranoversal
esquendtica por el eje d¢ un par de gxtremes dg tubo con un
panguito posicionado sobre el espacio entrs ellous, estando
el mmguito previamente tratalo con metal de aporie de acuer

dOﬁmlamvaI&;*““"‘ﬂ‘b&uuwnuunu-

la Figura 2 es una vista en soccién transvergal
enscuemitica corrvespoudiente o la Figura 1, salvo que se ilug
tran también dos blogues de reduceiin de didmetro de¢ la ine
voncidn después de reducir el difwetro Gel manguito y sol~
darlo & log extremcs de los tubos do acuerde con la inven-

ciﬁn;u-a-u-u-~&~a~--u-~--uu‘u-m—-

1a Figura 3 o8 wna representacifn esguemftica del
dtil de reduccidn de didmetro cuyos bloguss &8s ilustran on
la Figura 2, visto desds un extramos respecto &e la Figuwra 2
pero ein incluir el conjinto e los oxtremos de los tulve y
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ol manguite e ilustrando los blogues ligsramente separalop;

y-u“‘-ﬂﬂ‘~-ﬁ--ﬁ-ﬂ‘-‘-‘-‘-"--

1a Pirura 4 corresponde a mayor sscala a la Figu-
ra 3 pero iluntra detalles de un ¥til actualmente preferido
mhmci&[‘nmo-‘--wnn‘npmuncnn-n

RESGATROICN

o referencia mds pwﬁeu}ar ahora & los ditujos
e intcialments a la Figura 1 se ilustra un par de tubos 10
¥ 12 sn wna relacifn alineada de extromo a extremo, mirdndo
se mituamente sus respectivos extremos 14 y 16. Si bien mo
ilustran los extremos 14 y 16 separados, podrimm estar a to

”.u-uanquuunu-----u-ua-a--c—n-u

th manguito 18 me extiente con holgura alrededor
de los extrewce 14 y 16 y a travds do la junia sntre ellos,
para wnir log doe twubos 10 y 12, Por 1o nenos los exiremos
sxtoriores 22 y 24 de la suporficis interior del manguito
18 1levan una capa previa de metal 20 de aporte, apropisdc
pars 1a poldadura sin fundente de aleaciones s base de aluw
minio. Cuando se wien piezas de nleacidn a base de aluminio
o aleacicnes a dase de cobre, tanto si ss trata de aluninio
a8 aluninio como de aluminio a cobea, sl metal de aporte ac-
tualmente preforilo tiens wna somposicifn de wn 997 de mine
¥y w 5% de aluninto, Gtro metal do aporte es w0 a base de
sinc que comprende de uwn 2 o un 5% de alweinio, hasta apro-
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ximadamente w 5% de cobre y basta aproximadsmente wn 1% do
magnesio en pesc tal como el metal de aporte vendido btajo
la denominacién de Ney 380 y fabricaedo por NHey Hetals Inc,
de Brooklyn, Hew York, que comprende un 207 de ginc wn 5%
de aluminio un 4,9% de colre y wn 0,17 40 mognesios = = «

Bl napguito 18 ca coloca sokre uno de los tubos
16 8§ 12 antes do cuo se desplacors los tubos & la posicidn
ilustrada en ia Figura y luego Se mueve ol manguito 18 lone
gituiinalneute hasta que sus extremos 22 y 24 ne Solapen 4
ambos extremos 14 y 16 de log tubowe. Preferidlemente se hne
ce que el manguito gea de guste holyndlo sotre low extremos
14 y 16 do los tubos, facilitando de sty forma la opera~
cifn y avitando ol coste de producir ol manguito y los ex-
tremos deo los tubos segin wnas toleranelias optirechas. « =~ =

Quando las piesas estin ensanblades de esta mane-
ray 80 roduce el didmatro de al menos los exbremos 22 y 2§
del manguito 18. Se gplica calor a los extremos dol manguie
tc de modo quo la oapa 20 de wetal de aporte enid sn eotado
fundido durante la oparacifn do reducir el éidmatro. Prefe-
riblemante se precaliontan los oxtremcs 14 y 16 de los tu-
bos para ayudar o fundir el motal de aporte. Se mantienc la
tesporaturs de fusifn mientras la atoibn de roduccifa de
didmetro lleva las superficies intoriores revestidas de mew
mdaapomdeloaemmazzxzaﬁelm@uaemm
el oxterior de los oxtromon 14 y 16 &e los tuben y el td
necumente oo desplasa ol manguito 18 respecto de iovs oxtreros
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14 ¥y 16 de los tubos, preferiblemente en rotaciln, pero posi
blesents sn dirsceoifn longitudinal, para perturber la capa
de fSxido natwral alrededor del exterior de lon extremon 14

y 16 4s los tuboss 5110 seegura que el metal de aporte se
adhisra ol aluminio metdlico por debajo de la capa ds Sxido.
El resultado &8 wg wnidn soldadn estance entre 1os extremos
1By1680 10 tUM0G: » v m v e e v wwwnmomo e o=

Ia ncoidn arribe descrita de refuccién de didoetro
se logra preforibleuents por medio del dtil 26 iLluatrado en
las Figurss 2 y 3. 51 il 26 comprende wn par de blogues
28 y 30 montados respectivaasnte en los extremos de W par
do olemonton alargadon nmtalos pivotantemente solrs un pasy
dor 36 y aceiomado por mangoes 30 y 40 a la manera ds wnos
alinates, 5i bisn se ilustra esta formm sicple de sccione~
wiento a t{tulo da Llustracidn y para comodidad, es preferi
ble utilisar wa articulnciln sjustable para proporeicnar
w asjor draso pars el asido, tal como la forma conocida de
alicates bloquealles vendidos bajo la marca “Viee Orip™ (Vi
gura 4). Uhas caras opusstas 42 y 44 de matris siaicilindr)
oa formadas respectivamente en los hloques 28 y 30 se pre-
sionan una contra otra cusndo ss presionsn los mangos 38 y
40 wno hacia el otro. las caras 42 ¥y 44 de matris estdn bi-
seladas e sus bordep laterales tal como se ve en 46 e la
Figura 3, ¥ tienen respeotivamente ramuas longitudinalee 48
¥ 50 i ol punto medio de cada cars de matris, para propor-
simar pequeflos espaciom para el flujo del metal demic ol ex
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terior del manguito 18 ouande sg prosionan los blogues 28 y
30 wno contra el otro. El notal del manguito 13 en estos of
pacios ayuda a impedir el deslizamiento rotativo de los Wig
quas 28 y 30 respecto del manguitv 18, particularmente si
tanto el extorior come el interior dol manguito 10 ticne
wa oapa previa do motal de aporte. Las caras 42 y ¢4 de umg
tris podrien extenderse reotilfneamente entre los oxtremos
opugstos de los biogues 28 y 30, 1o que darfa coma Teculta-
do ia reduceidn del didmetio solwe toda la longitud del map
guito 18, 1o que podrfn ser preferibie al wnir extyemcs de
subo colocadon o tope. Ho obstants, cn menor ol asfusrzo do
reducoidn de difmetro cumndo las partes centrales 52 y 54
de las reepectivan caras 42 y 44 de matris estén aliviadns
al wir extremos de tubc separalos, de mode que se reduce ol
didueiro ds 88lo log exiromoa 22 y 24 Gel mangwito 18, tal
oomo Se ilustra ¢u la Figurs. Elementon caloefactores elde-
tricos (no iluestradcs) pueden ootar montadcs &n loa bloques
28 y 30 para calentar interiorments los bloques 28 y 0 ¥
asf tambidn log extreman 22 y 24 dol manpguitos = . w = = =

Los tloques 28 y 30 so taladran preferiblomente
para formar lag caras 42 y 44 de matris mientras csidn sujg
tos o conira ol oire, & f£in de proporeionsr un fnima com
w difmetro ligerasento menor que la suma del difmetro extg
rior do los oxtremos 14 y 16 de lom tubos mfo dos veces el
sapesor de los respectivos exirvenos do manguito y para hae
ver que el contacto eatrp log bloguos apide como tope para
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cantrolar sl gralo de la acoifn de reducsidn de didmetro.
Asi, cuando ma presionan los BWogues 28 y 30 wo contra el
otro por los manges 33 ¥ 40, we oreard wn ligero ajuste do
interfersmiols antre 6l interior de los extremcs 22 y 24 del
mauguilo y low extremos 14 y 16 de lom tubos. Se cousidera
que el espenor de la capa provia 20 de metal de aporte (om
inclusidn del metal de aporte que se encusntrs alrededor dsl
extarior del manguito 18) es insignificanie & los efectos
de determinay las dimebaiones necesaries para lograr dicho
ajucte ds interferencia, dado que cusndo ¢l metal de aporte
eutd fundido we exprime hasta que iiene un espesor muy redy
ciGo entwo las plezas cuyo didmotro pe reding. « « = = = =

In w ejeplo espocifico de la realizacifn de la
invencidn, se camscté wm oadle coaxiel moldando primerc can
plata los don axtremos de tubo de colre colocados a tope
gus constituymn #l elemento interior de cable romxial, Kl
eloamto extericr del cablg s wnir lo constituysron u par
de tubos de alessifn o bess de aluminio que rodeaban ooncég
tricamente y estaban espaciados raiialmente del tubo inte~
ricr de oohre. Para proporcionar mcceso a low extremos intg
riores de oobre colooadon a tope para dicha operasiln, los
extromos do log tubos exteriores debleron disponerss con wn
enpacio de aproximadaments wnn pulgada (2,5 om) mtre sllos.
B didmstro exterior de los tubos exteriores era de 0,41
pulgads (1,69 cn) ¥ el eapencr de wu pered era de 0,022 pu}
gada (0,559 xa) y no llevaro cape previa de metal de apore
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te o de fundento. S¢ recubyid previanente un manguito de
aleacidn a bage de aluminio con M metal de oporte compuen=
to por wn Y5% de sino y wn 57 de aluminio por inmersifn cap
pleta en wn bafio de matal de aporte fundido mientras ostaba
somatido a vilracidn ultrasfnlica para mejorar in athesién.
nicialmento e colood ol manguito previamente revestide de
metal de aporte silido alrodedor de uno de los extramos del
tubo extoricr y aisjado do la junta eatre 10D extromon. Deg
pudo do soldar loa extromos dol tubo interior de cobre con
plata, 5o utilisé un soplete o gas para procalontar 1os ox-
tromon sepaciados de los tubop axteriores, se hige deslizar
el manguito pobra el eopnacio sntre los extremes do loo tu-
bos de nmluainio a wma pogicidn simllar & la guo a@e ilustra
en la Figura 1, ¥ oe aplicd el soplote § gas pura precalen~
tar ol manguito hasta la temporatura de funifn del metal de
aporte. Heontras tanto se calentaron lon blogues del il
de oatampacifn, que tiencn wn dnima de cara de matyic de
0s423 pulgadn (1,075 om), y ve sujetaron alyvefedor del mane
guito y ee ojorcid wn presids hamts que los blogues gstos
ban ccutya 61 mangulto un tiempo suficiente para calentar
los extremos d¢ lom tubvs haota la temperatura de fusidn
del metal de aporte y 1o bastente fuerts para apratar el
manguito alrededor de Los extrenocs de los tubog. Intonces
go gird el d4il varias veces hacin sdelante y bacia atrdn
en W arco de wnog 302, llovando cmaigo ol manguito, wien-
tras log extremos de los tubos permanecisron eptacionarios.
Intonoces se apretaron los bloguses wio contra ¢l otro hasta
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Que llegaron 8 topo, tal cuaw se ilustra saquemdticanente
en la Pigura 2, reduciendo de suta forma el didnetro del
manguito hasta que llegara hasta un njuste de interferencila
con log extremos espaciados de 108 tubos de aluuinio., Entop
coo se 00lt4 la fueras do lon bloques ¥ la wnidn ostabe lig
ta para su usc. La operacifn 4o reducoidn de didmetyo tarxdas
aproximadnmente medio minuto o menos para tubos de emte ta~

mn W AR AR M s N G N SN NG A G AN W WP AN W S N B e G S N e
’
/

Otro ejemplo do b realinaciln de la invencidn oo
oiote en wnir dop extremos de tubos pars mi us0 en W Bioty
ma de rafrigeraciln, siendo wno d¢ una aleacildn o base de
aluwminio y ol otro de wn grado de cobrw paxa refrigorsite,
wientrus satabon sn relacidn ds tope. El sxtremo del tubo
d¢ aluzinio tenfa un didmatro sxterior de 0,5 pulgads
(1427 om)y y wn espesor de pared de 0,37 puigada (0,855 m),
mientras gue ol tubo de colwe Zenfa ol minmo difwetro exto-
rior y un especor de pared de 0,030 pulgada (0,693 mm), Low
sxtrewos de 1los tubos no llevaban capa provia de metal de
aports o fundente. Bl monguito parn foymar la wnidn erg de
aloacidn o buse do aluminio oot wna longitud de aproxineda-
mente 7/8 pulgada (2,22 cm), con un espesor de parsd de
0,050 pulgadn (0,127 nm) y un dnima de superficie de matriz

" do 04525 pulgnda (14335 om). Bl manguito estaba totalments

pretratado de motal de sporte ol igual qus eu el ejemplo un
terdor. S¢ reclisaron las opsrucichies de reduccidn do didmp
tro ¥ de soldadura &1 igwal guo 88 ha demcrits mnteriormens
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tey, malvo que lz wnidn Qifiri6 de la que se ilustra eaquenmd
ticamente en 1z Figura 2 en ¢l gentido de que loa exiremos
ds los tubon estaban a toye y lom blogusa de reduccidn de
didmetro no estaban aliviaios en el ceutro, de modo que se
redujo wmiformements el didmetyro dol manguito denls wn ex-

e 8l Oy m e s E R TR ST S ® e e®

. lon blogues de roducciln de didmetro cue se utili
zaban en lon pjemplos srriba descritos son de acerc dulces.
Ko obotante; serfa preferible el acero inoxidable u otro ma
terinl menos sujeto a reaccidn con ol metal do 8pPOrte. « =

Se determinaron las taperaturas del cmjumto de
Blogues ¥ wmidn obeervando la fusidn del metal de mports.
cusndo el metal de aports ootd en estalo fundido en resbalg
dizo entre ol manguito y los extramos de lop tubos y ento
go nota cuondo ae giren loa bloques y el manguito respecto
de lon sxtremon de los tubog. I goneral, la gawma do tempo-
raturas de la zona & uniy gse halla preferiblemente shire el
punto de fusifn del metal de aporte (eproximadaments 620%P-
40090 hasta aproximadamente 8009P=4459C0)e » » = e w w w = =

“Las alesciocnes a base de aluminio apropisdos a
los efeoton de 1a invencidn son el grado eléctrico 1450,
3003, y 6061y para citar wnos cusntos ojemplos. En general,
pusde wnirse segin la invencidn cualquier aleacidn a base
de aluninio susceptible de soldadurn blanda Bin fndente.
§i bien lg invencidn no oo voentajoma para unir tubos de coe
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bre a tubos ds cobre, ya que 8e puede moldar mis fdvilnente
el cobre por otros mitodom, o8 ventajoso pare wnir tubos de
aluminio a tubos de cobrs, a1 izual que en el ojemplo arribe
citndo. Tambidn B llama la atencida al hecho de que lg ine
vencidn en aplicable a 1a wnifn de alaxtres o berras sdlidas

81 bien se hmilustrado y desorito realizacicnes
actualmente preferidas de¢ le invenciln y #) wmétodo de poner
la mimsa on prédotica, quedard entendido que la invencide no
estd limitada a loo mimuos sino que rusle realisarse y prag
ticmrse do otras distintas memeras dentro del alouncs de
lan reivindicaciongeo siguightoe » » s e v v e w v v w w =

4 los glfeotos omuignientes se dscluren ds nove~
dad y propiedsd parn Espalla, sus territorios y plasas de 80
beranfa, las reivindioncionss que Slih. « « w w o w = = «
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1.« Etodo para formar wna Wwifn soldala estanca,
entre un primer elemento cilfmdrico hueco y un sepwmdo als~
meato cilfndrico, teniendo ol primer elemento cilindrico una
guperficie oilfndrica interdor que ©e poleps com holgura y
coaxialmento a une superficie cilfndricn exterior del mogup
do elemantos cilindrico; saracterigado porque comprende las
otopen de crbeir previamente al menod unn de dichas superfi
cies cwn metal de aporte, calamtar la superficie soldada o
la temperatura de fusidn del metal de aports, y, micniras
oe amtiens 1a temperaturs de fusiln, reducir el didmeiro
del primer elemento cilindrico a fin de llevar su superficie
intorior & un qjuste do intorferencia con la superficie ex-
terior del segundo elemento ¢ilindrico, mientras se realiza
la operacida do reducoidn de didmetro, mover simulténeanen=
te también uno de los elemsntos cilfndricom vespecto del
otro para hacer qus dichas superficies oe deslicen wna con-
tra otra, tendiendo de estn manera o penstrar en las super-
ficies a fin de dejar expuestc metal demmudo al oataflo de
golar fndido, s m v e v e s rew v

2e= Hitodo segin 1a roivindicacitn 1, caracterisg
do porquo al mmos uno de 1on elemsntos metdlicos tiene ou

parto que forma eu dicha superficie cilfndrica compuesta de
mw&&QMﬂﬁmo.waanunaunnouﬁnu

3e» Hétodo segin la reivindicacidn 1, caractorizg
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45 porque al memos wo de los elomenton metdlicos tiene su
yarte qus forma su dicha superficis cilindrics compussta 4o
una 8leacidn a 1uco G0 CODIEy » w v W s - W @ = o W =

4.~ Bitodo sepin la reivindicacidn 4, caracterisg
do porque el mftodo pe utiliss pars unir dob segundos elew
sentos metdlicos congletentes en lus extremos de dosw tubow
¥ v manguito cirousdmte cue forma el primer slomsnto motf
1180, cm 1o g se unen low sistoxas de low tubos wno &
otX0 por medio del DAPULE0e w v w W W w W v v B wEw .-

Sew #itodo meptin la weivindicaciln 4, caracterisg
80 porqus lns superficiss del manguito qus han de solapar
lan superficien do los oxtramos s los tubon ss cubren prow
vianente oon Detal e apOrtee = w w @« w " - - .- ...

G~ Wtodo segin cuglquiera 4o las relvindiceoiow
znos antoriores, caracterizado porqus la etapa de mover uno
ds loo slementos respecto del otro dwrmits la refuccidn del
didmotro 8o ronlisa rotativensuto, w w = » v = v e % - w -

7« Bétodo vegln cualquiera de lae reivindicnciow
nse antoriores, y partioularmenite para wair don extrsmcs de
tubo da alwminic, caracteriszado porgm coprende las estapas
de aplicar wna capa previa do matal de¢ aporte sobre la su~
perticio interior de un slemento de menguito, al menoce junw
0 2 ouo dog extremos opuoatos, O an 1aR Guperficies oxto-
riores Go loe extremos de los tubog, tenisndo sl mmgwito wa
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ajunte holgado sobre los extremos do ios tubes, mentener la
tomeratura del manguito y los extremon da los tubvs lo bag
tonte alin para fundir el petal de nporte y mientran el no-
tal de aporte eptd fundido, reducir el didmetro al mencs
109 oxtremos opuestos del manguito hasta quo lop extremon
del manguito eujeten los extromos de los tubog ou un ajuato
de interfercncia, y duranto la operacidn de reduccidn do
didmetro mover slimiltincamente ol mmguito respecto de loa
extremos do 1oo tubos, tendisndo de eata forma a romper por
frotamiente ¢l dxido natural sobve lan superficies del alu-
minio junto al metal de aportc para dejar expussto metal
domudo gl metol do nportn fRiido. v e v v v cw - -

8.~ LStodo esgin la voivindicacifn 7, caracterisg
a¢ porque la ¢apa previs de metal de sporte et en la ou-
perficia interior 4el olementc 46l DONRUIL0, » e w o = = w

Y= 18t0d0 segin la reivindicaciba 7 u 8, caractg
rizado porgus el movimiento del manguito respecto de oo ex
tromos de log tubos os un movimiento rotativo. « = = « =«

10, "ZETODO PARA FORMAR UNA UNION SOIDADA ESTAN-

CAg o 50 o % a0 o 40 o0 W o o0 o5 B e T N ) EN A R G N A M W e

Zodo ello omforme se degeribe y roivindica on 1a
pregente menoris que conota de digoiseis hojas, folimdas y
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mecanografiodas por uns sola do sus caras, y de dos lduinas
de dibujos que la ilustran. )
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