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MEMORTIA DESCRIPTIVA

_ Pare una patente de Invenecidn, por 20 afios, por: = Dispositivo para

le soldeaduras progresiva eléctrica de resistencia por costura de ocan -
tos de chapa unidos a tope = & favor del Ingeniero, Don Johannés

Rauh, residente en Mtinohen . Gladbach {Alemania) Hagelkreutzstr. 1l =«
einisinsinisinzininls

2 la soldadura eléstrica progresive ds costura por resistencia
de cantos de chapa unidos s tope es necesario poner en toda su prbrgﬁf}
d1dad & la temperaturas de soldadura las superficles a tope de le jun -
ta, oon objeto de gue dicha soldsdure sea tambidn perfecta en toda la
profundidad. Bsto tiene especiel importencia cuendo se trata de unio -
nes por soldadura gue después se someten g algin esfuerzo, por e;am';
plo como ocourre tambidn los tuios ranurados. Estos tubos en el uso se
encuentran generalmente sometidos e una sobrepresidén interior y tie -
nen tendencia a romperse o a abrirse por la costura cuando lss super -
ficies unidas de la Junta no se han so0ldsdo bien y perfectamente en
t0de su profundidad (soldeadura én la raiz).

las exigencias por tanto de una buena soldedure imponen la con.
dicidn de que la corriente que produce el oaldeo de la superficie a
tope de la Junta las penetre en tode su profunnidad y con la mayor
aniformidad posible.

Se conocen métodos de soldadura elédctrioa por costure y resis -
tencia, en los que la corriente de soldar se produce en la proximided

de la junta, en los mismos bordes de la chapa, por induceidn. Perc
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la corriente de soldar aqu{ originede como corriente pardsita o de
Foucault, obedeciendo a su naturasleze sigue un recorrido muy capricho-
80, sobre el gue mediante eiectroimanes o similares convenientemente
dispuestos sélo puede ejaverse un influjo peguefio. Por eso el flujo

dq la corriente no corresponde & los requisitos de una buena sqldanu.-

ra, pues tembién resulta muy irregular el celdeo o la soldadura de

les superficies tope de le junte.

Pambién se han dado a conocer métodos de soldadura eldctrice
por costura y . resistenscia, en los que la corriente de soldar se
lleva a los bordes de la chapa mediante contactos (electrodos), gue
sé spoyan sobre la junta por uno o por los dos lados en la superficie
de la chapa. Aquf la corrisnte de soldaer fluye en su mayor parte muy
cerca por bajo de la superficie de la chapa y 8dlo penetra léa partes
superiores de las superficies a tope de la Jjunta. El flujo de la co -
rriente no corresponde por taﬁto tampouvo aquf & los requisitos de uns
buena soldédura, por lo cual tampoco se calientan y suelden debidamen.
te mds gue las partes superiores de las supsrficies unidas de la Jun -
ta.

Finelmente se he dado también a conocer un procedimiento eldetril
¢o de soldar por costura y resistencia, en el que la corriente de sol-
dar se lleva & los bordes de la chapes medisnte contactos, que dentro |
de lg Jjunta abierta se apoyan en las superficies de la misma. Aquf se
confia al aceeo el que la corriemte de soldar penetre y atraviese las
DPorciones superiores, centrales o in:telriores de las superficies a to.
Pe. Por consiguiente tempoco aqui el flnjo de la corriente responde
& los requisitos de une buens soldadura, pues tampoco el caldeo o la
soldedurs de las superficies de la junta se logra més que en porcio . -
nes siempre variables de dichas superficies. v

Todos estos defectos los suprime el presente invento por el he -
cho de que el flujo de la corriente de soldar se fuerza a penetrar

con la mayor uniformidad posible y consiguientemente a calernar en to .
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‘da su profundidad las superficies a tope de la junta. Para este obje z

t0 en el dispositivo segzdn el invento sirviéndose de mds de dos elec -
trodos de l1los gue por lo menos dos se disponen a»ambos lados de la
junta y por lo menos el otro se dispone por delante de los otros dos
en direceidn del avance, se subdividén: sus caras de contacto o for -
man otro gngulo o se caloulen més estrechos que las superficies a tope
de la Jjunta.

Eh une forme sencilla de ejecucidn se emplea por ejemplo corrien-
te (por ejemplo trifdsice) subdividids en tres corrientes parcisles
¥ les superficies a tope de la juntas se subdividen en dos zonass de
profundidad (une superior y otra inferior) extendidas parslelamente
ale superficie.dei mﬁterial de soldadura. Cada fase de la fuente de
corriente trifasica se une a un electrodo y entonces corre una ¢o -
rriente percial por 105 dos electrodos dispuestos a ambos lados de
la junta transverseslmente a este, mientras que las otras 4os corrien.
tes parcisles, mediente el electrodo metido en la Junta, se llevan a
une zona determinade de pfofundidad de las dos superficies s topd.;
D2 hecho se emplean por consiguiente tres corrientes paroiales, y
las tres porciones dlstintas de las superficies de la junta se apro =z
visionan de corriente separsdemente. Ahora bien aguf se adopta toda
la disposicidn de modo que el electrodo metido en la junta aprovisio .
ne &de corriente s0lo aquellas zonas prorundas de las snperficids a8
tope que no han reoibido, o todavia no hen recibvido auficiente corrier.
te por los dos siguientes electrodos dispuestos por ambos lados de
la junta, de suerte que al finsl, en conformided con los requisitos
de unae buene soldadura, les superficies a tope de la junta se atravie.
san por le corriemte casi.unitormeﬁente en toda su profundidad.

Ahora bien, 8i se trata en ls soldadura éue se ha de realizar,
de soldar los bordes de chapas planas o survedas unides a tope o de
fa junta de un tubo renurado, entonces la corriente parcial que se

introdnce por los dos electrodos dispuestos s embos laedos de la jun -

ta, corre principalmente por la zons superior de les superficies de
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le junta y luego el electrodo metido en la Junte debe ponerse s8élo en
eontacto con la zona inferior de las dos caras de la Jjunte; para que
finalmente se penetren uniformemente en toda su longitud las superfi -
cies de la misma junta.

81 se trata sin embargo de soldar por ejemplo dos chapas unidas
; tope con un angulo rec{proco de 902, y ocuyos bordes estén biselados
entre 8{ con un 4ngulo de 452, poniéndose uno de los bordes de. la cha.
pa gon un éngulo de 90° sobre el borde de la otra, o si‘éo trata de
tubos renurados oon seccidn transversal de forma ovelada aplastada o
de dos o varias esquinas, entonces muchas veces la aplicacién conve -
niente de los dos eleotrodos dispuestos a ambos lados de la junta por
el hecho de gue no pueden correr directamente cibo a la ;nnta requie -
re un flujo de corriente transversal sdlo por la zons 1nreiior de lal‘
superficies a tope. En contraposicidn a los ejemplos arriba explica -
aos se debe por tanto colocar aguf el electrodo que se mete en la jun.
ta sdlo en ocontacto con la zona supério: de las superficies a tope,
Para que se produzca finalmente una penetracién uniforme de las super-
ficies & tope de la junta en toda su profuniidad.

El ejemplo anteriormentc.gxylioado s8lo representa una de las
posibles formas de ejecucidn del invento, siendo posibles especialmen.
te otras en las que se apliquen mds de tres electrodos y més d§ und
qﬁe se introduzca en le junta abierta. Son por eonsiguiente posibles
formas de ejecncién én.laa gue las superficles a tope de la junta se
subdividen en mds de 408 zonas profundas extendidas paralelsmente &

la superficlie fiel materiel que se suelde y la corriente de soldar se

"divida en mas de tres corrientes parciales; pueden también aplioarse

otras clases de corriente distintes a la corriente alterna trifdsiea
eécogida en el ejemplo. _

Para podsr ahora emplear el eleotrodo gue se mete en le junta,
los bordes de la chapa se biselan, se doblan separsndolos entre s{,
etc., se abre el tubo ranurado o se introduce en une forma todavia

no acabada; sdlo después de dravesar este eleatrodo se unen los bor - -
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dqs de la chapa a tops, 0 el tubo. ranurado se sierra o moldes defini .
tiiamente.‘rara gque este electrodo togue solo zonas de determinada pro-
fundided de las mperficies de tope de la Junta, sus superficies de
contacto se subdividen convenientemente o tienen dimensiones mds es . .
trechas que las superfieles de le junte o se moldean con un éngulo més
agudo o més obtuso que el que forman dichas superfiocies de la juntae
En el dibujo adjunto se ilustra a t{tulo de ejemplo el disposi -

i
-

tivo en une forma sencilla ‘de e;ecuoién, como anteriormente se hs des
orito, y también el electrodo gue se mete en la junta y la preperacfon
necesaria de los bordes de la chape 0 del tubo ranurado.
Ia figura 1 presenta el electrodo que se mete en 1g Junta entre .
abierta, extendiéndose las superficies de la misma perpendicularmente
e la superficie de la chapa. Por 1 y 2 se sefialan las dos chapas, ou ;
yas superficies a tope se han de soldar, y por 3 el electrodo que aquf
se construye por ejemplo como electrodo de disco y cuyas superficies
de contacto estén subdivididas oomo indica la figura 7, (esta figura
7 se explioca despuds més.) ‘

Ia figura 2 ilustra la forma sencilla de ejecucién del invento
descrita a t{tulo de ejemplo. Por 43 5 se sefialan las dos chapas ou -

yas superficies de tope se han de soldar, por 6 el electrodo metido

’en la juntae entresbierta y que adui sdlo tooa la zone de la profundi .

ded de las caras & tope, inferior y extendida paralelemente a la su -

" perficie del material que se suelda, electrodq cuyas superficies de

contacto estédn por ejemplo subdividides; y por 7 y 8 los dos electro -
dos que se mueven a ambos lados de la Junte sobre la superficig del
material. Mediante los conductores 9, 10 y 11 se lleva oorrienﬁe tri o
fésice a los electrodos desde la red 12, 13 y 14, Ia corriente par -
cial introducida por los electrodos 7 y 8, yique corre transversalmen .
te por la junta , DPenetra aquf solo la zonas superior de profundidad
de las caras & tope, extendida paralelamente a la superficie del mate.

riel de soldedura, pues por el electrode 6, metido por delante de es . -

tos dos electrodos en la junta entreabierts; sdlo se lleva corriente
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& la zona inferior profunda de las dos superficies a tope. Esto en el
presente ejemplo se realiza gracias a gue las caras laterales utiliza .
das como superficies de contacto del electrodo 6 estén subdivididas
como se indice en la figura 7.

Ias superficies a tope de la junts, en lugar de former un dngu .
lo recto con lé superficie del matgriél de soldadura, pueden también
hallarse con éste bajo otro angulo, como 1o indica la figura 3. Aquf
se sefialan por 156 y 16 las dos chapes y por 17 el electrodo metide
en la junte entreabierfa y el cusl entonces se dispone obl{cuo. Caso
de que ofrezca dificultades el abrir la junta en chapaes planas, se
aconseja no sdlo hacer que lasrsuyerticies a tope de la junta formen
oon la superficie del material soldado un éngulo distinto de 902, 8i .
no ademss se acomseja curver los bordes de las chapas como indiég la
rigure 4. Aquf la chapa 18 estd curvada hecia arribs y la chapa 19
hacis abajo, de suerte Que el electrodo 20 puede en posicidn obliocus
meterse en la junta. las superficieé de contacto de los electrodos
17 y 20 estan subdivididas en conformidad con la figura 7 (la figura
7 se explica después més).

Ia figura 5 ilustra el electrodo 22 metido en la junte de un tu.
bo ranurado abierto, y cuyas superficies de contacto forman por ejem .
plo un éngulo distinto al de las superficies a tope del tubo ranura -
do abierto 21. En el estado dibujado estas superfioies de oontacto for.
man un éngulo mayor que las superficies a tope de la junta y aquf el
electrodo 22 sdlo toca la zona superior de profundidad de estas super.
ficles a tope. Si este electrodo 22 se construye como disco de esye -
sor iguasl en todo su cuerpo, entonces sus superficies de contacte (ca.
res laterales) former{an un dngulo menor que las superficies de tope
de la Jjunts y el electrodo sélo tocarfa la zena inferior de profundi -
dad de las mismas superficies a tope. Ios c{rculos de puntos y trasos
ilustren el tubo ranurado en estado'no abierto, o sea cerrado.

£l electrodo metido en le junta puede servir todavia mejor pars



10

15

26

gular la oorriente cuando el tubo ranursdo se recibe en eétado toda -
vi{a no completamente modelado, como indieca la figura 6. En el tubo »ra-
nurado 23 aquf ilustrado no estén todavia curvedas en forma circular
las porciones marginsles 24 y'25, sefaladas por l{neas de trazos Yy
puntos. Las dos superficies a tope forman aguf por ejemplo un dngulo
de unos 90% y las superficiés de contacto del electrodo 6, calculadas
aquf correspondientemente mds estrechas que las superficies de tope
de la junta, tocan aquf{ s0lo las zones inferiores de profundided de
dicha superficie a tope. Las superfioies de contacto pueden también
en caso necesario calcularse de modo gue sdlo toguen las zonas:sﬁpe -
riores o sdlo las zonss centrales de profundidad de las caras de la
junta. La disposicidn ilustrada en la figura 6 se presta por tanto
de modo muy conveniente para dirigir la corriente en el sentido de
este invento; puede también aplicarse en otro material de soldadura,
por ejemplo en chapas planass, en las gue entonces los dos bordes de
la opapa se curven y levantan en elrpentido de la figura 6.
Finalmente la figura 7 ilustra un ejemplo de la subdivieidn de
les superficies de contacto del electrodo metido en la Jjunta entres -
abierta, como como se he empleado por ejemplo en las figuress 1 a 4.
Las caras latersles 27 esten provistas de pequefios resaltes 28, cuyas
superficies estén combsdas, en conformidad con los contactos persegui.
dos respeoto & las superficies a tope de la junta entreabierta, pero

gue por detras de este electrodo se aproximen de nuevo para juntarse.

b § 0 T A

FEENEEEEESEESHREERERRNSE

le presente patente, consta de las sigulentes reivindica -
oiones: '

1. - Dispositivo para le soldaduras progresive eléctrica
por resistencia y costura de cantos de chapa unidos a tope sirviéndo.
80 de mds de 08 electrodos, de 108 gue por lo menos dos electrodos

Se disponen a ambos lados de la junte, especislmente para la fabrioa -
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cién de tubos, caracterizado porque al menos ctrorelectrodo se dispo -
ne en direceidn del avance por delante de los otros dos en la Junta
entresbierta, y ouyas superficies de contacto estdn subdividides, o
forman un dngulo distinto, o se cmloulan mis estreches gue las super -
ficies. a tope de la Junta, de suerte que dicho eleectrods sdlo togue
zones de profundided determinades y extendidas paralelemente a la st
perficie del material soldado, de las superficies a tope.

2. - Dispositivo para la soldesdura progresiva eldctrica de re .
sistencia por costura de cantos de chapa unidos a tope -

Segén se describe y reivindics en esta memorie desoriptive ¥y
en los planos gue se gcompefian, la cusl consta de ocho hojas, folie -

das y escritas a méquine por una sola C&Ta.

Madrid, a de Septiembre de 1944
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