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iKMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar

PAT RN S D & INVENCION

en
¥ S PaANA
por VEINTE afios

a nombre de ACEL-ES FLMMEGMUNKLLS KFY, entidad hingara, esta-
blecida en Kaldszi uv. 3, Budapest, Hungria, por:

"UN PROCKDIMIZNIO BLECTRICO DE SOLDADURA D& 1UBOSY,

En los procedimientos eléctricos de soldadura de tu-
bos hesta ahora conocidos se utiliza por lo comin el calor de
resistencia y ;os dos cantos a soldar de la pletina de hierro
curvadag@n forma de tubo se aprietan a tope uno hacias otro. Por
consiguiente los canios ss unen coan la liawada soldadura a to-
pe, como la Que Se representa en la figura 1 del dibujo adjun-
to, Pero con este procedimiento no se satisfacen 5lenamente
las condiciones préicticas.

Segfin el presente invenio, los dos cantos de la ple-
tina de hierro se hacen cqneiformes, de tal manera que después

del curvado, estos dos cantos se recubren y de esie modo se rea-

. liza uns soldadura de las llamadas a solapa, como la Que 8o ve

en la figura 2 del dibujo.
Ya DOTr razones zeé:icas as evidente que una soldadu-

ra & solapa es mejor que la soldadura a tope. 2Zn efecto, si

.la inclinacidn es, por ejemplo, de 452, la superficie del can-
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to es como un 40% mayor que en la soldadura a tope, O sea que

.en un esfuerzo de resistencia la fuerza que se ejerce sobre la

unidad de superficie es considerablemente nenor. Ademés, como

los tubos des esta clase por lo general astdn expuestos a una
sobrepresidén interior, los efectvos de fuerza que aparecen son
vambién més favorables.

La pletina de hierro se prepara y aplana correspon-
dientemente antes de curvarla y soldarles y las paredes latera-
les se achaflanan por fresado, cepillado 0 en su casO por una
presién practicada entre cilindros. Pero la pletina de hierro
se puede vawbién laminar con cantos cuneiformes de esta clase
en su elaboracidn primitiva. &l curvado a la forma de tubo
se resliza en la forma conocida en una pieza de molde en for-
ma de embudo o entre cilindros.

La soldadura se practvica, segin la figura 3, por e-
jemplo, con ayuda de la corriente de baja tensidn producida por
el transformador T. Durante el estiresdo hacia delante de lea
pletina de hierro & curvade en forma de tubo, la corriente e-
léctrica que suministra el calor de soldadura se hace pasar
por dos discos o rodillos polares bl y b2 dispuestos en el lu-~
gar de soldadura o de adaptacién y hechos de una materia buena
conductora, La mayor parte de la corriente fluye por el lugar
de soldaaura que se encuentra entre los discos, y con ello es-
te lugar es calentado a la temperatura necesaria, o sea a unos
1,400-1,500% C, Pero una parte de la cocrienve rodea el lugar
de soldadure y rluye por el tubo a lo largo‘de la flecha gue se
ve en la figura 3, con lo cual se calienta.todo el tubo. Prac-
ticamente se pierde esta parte de la corriente. Pero es tam=
bién muy 1mportante'conducir por el lugar de soldedura, en for-

ma aprovechable, una parte lo mayor posible de la corriente con-
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ducida por los discos de soldadura, porque por estos discos 86~
lo se puede hacer pasar una csntidad de corriente limitada. La
cantidad de corriente que se plerde para la soldadura puede re-
ducirse aumentando en cualquier forma la resistencia de esta
parte de tubo. La resistencia del hierro se aumenta considera-
blemente si el mismo se calienta. Por tanto, si con ayuda ds
una fuente ue calor se calienta la parte inferior dsl tubo, por
ejemplo a 200¢, ia peérdida de corriente de soldasdura se reduce
aproximadamente a la mitad de la pérdida ordinaria en otro ca-
so. 21 calenvamiento puede hacerse también por corrients eléc-
trica, comoc se representa en la figura 3. Un segundo transfor-
wador t d4& 1la corriente de baja tensidén que por medio de los
discos d1 y 42 se conduce a la parte inferior del tubo; Este
dispositivo calentador se puede montar antes del dispositivo

de soldadura, pero todo lo mds cerca posible de este Ultimo.

Es ventajoso hacer regulable la separacidén mutua de los rodi-

lios d1 y 42 para que se pueca regulsr la longitud de la par-
te caleniada.

El calontamiento tiens ademds otra ventaja. En efec-
to, al doblar la pletina de hierro en estado frio para darle la
forma de tubo aparecen tensiones perjudiciales que tienden a
volver a abrinél tubo; pero estas tensiones se compensan 8l ca-
lentar, y hasta apearecen fuerzas activas en el sentido del do-
blado.

ILa presidén necesaria para la soldadura es ejercida por
los rodillos de presidn laterales ¢l v e2, que es mejor puedan
aproximarse entre si es por medio de tornillos. £s ventajoso
proveer estos rodillos devpresién de un dispositivo regulador,
para poder empujar los rodilles hacia delante, en el sentido del

movimiento del tubo, cuando es grande la velocidad de éste, o sea
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cuando la fabricacidn es répida.‘ Esta disposicidn se ve en la
figura 4. En esva forma de realizacidn, los rodillns se pueden
regular a laAdiStancia deseada del lugsar de soldadura haciendo
girar los torailios g.

41 apretar las superficies de édaptacién oblicuas

resbalan una sobre otra en muy pequeria medida. Segin la expe- .

‘riencia, la vondad de la soldadura se mejora considerablemente

¢con un desplazamiento de esta clase, fendmeno que ya se ha pues~
to en claro tedricamente. En efecto, si se han de unir los a-
tomos que forman la sustasncia, es mejor no apretar las partes
una a otra, sino dejarlas deslizarse una sobre otra, pues de
este modo los grupos de atomos se adhieren completamente entre
si.

' Otra venvaja del procedimiento es la circunstancia
de que, en caso de que loé cantos se mecanicen dirsctamsnte an-
tes de la soldadura, la bondad de ésta es también influfda ven-
tajosamente por la perfecta limpieza de las superficies. Otra
consecuencia de la mecanizacidn de los cantos es la anchura
exacte de la pletina y por tanto el didmetro exacto del tubo
terminado.

En caso necesario pueden emplearse més de un disposi-
tivo precalentvador mis de dos rodillos polares., Tambidn se
puede aumentar el numero de los rodillos de presidn laterales.
La mejor inclinaciéndel lugar de adaptacidn es de unos 45%,
siendo ventajoso elegir esta inc¢linacidn entre 40 y 509, Ade-
méds, se pueden combinar las maneras de construir los cantos o-
blicuos, por sjemplo, laminanéo la pletina ds hierro con cantos
oblicuos y mecanizando despuds estos cantos, o sea cepillédndo-
los o freséndolos a le msdida exacta.

Este solicitud, que corresponde a la presentada en
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Hungria el 26 de gnero de 1943, bajo el nimero A, 4750, se aco-
ge a los beneficios del artfculo 51 del Estatuto vigente sobre

Propiedad_Industrial.

Los puntos de invencidn propie y nueva que se presen-
tan para gue sean objeto de esta Patente de Invencidén en Espa-
fla, son los siguientes:

12, Un procedimiento eléctrico de soldadura de tubos,
caracterizado por que una pletina metdlica achaflanada en am-
bos cantos se curva en forma de tubo, de manera gue los cantos
se adapten entre s{ a solapa, despuds de lo cual, por medio de
rodillos polares dispuestos a ambos lados del lugar de adapta-
cidén y rodillos de presidn laterales, se suelda la pletina cur-
vada formando un vubo.

29, Un procedimiento segun se reivindica en el pun-
to 12., caracterizado por que la inclinacidn del lqgar de adap-
tacidén es de 40® a 509, )

‘ 3?. Un procedimiento segin se reivindica en los pun-
tos 12, o 2¢,, caracterizado por gue se utiliza una pletina me-
tdlica laminada con cantos oblicuos.

42, Un procedimienvo segn se reivindica en los pun-
tos 12, a 3¢,, caracterizado por que los cantos de la pletina
metdlica se ponen a la forma deseada, antes de la soldadura,
por fresado, cepillado o similares.

5¢, Un procedimiento segin se reivindica en los pun-
tos 12, a 4¢,, caracterizado por que la parte de la pletina me-~
tédlica curvada en rorma de tubo y que se encuenira frenve al lu-

gar de soldadura, se calienta antes de esta Ultima,



M/L/L.

il §/:9¢¢ |

6¢2. Un procedimiento electrico de soldadura de tu-
bos.

Tal y comc se ha descrito en la liemoria que antece-
de, ilusirado en el dibujo que se acompaila y para los Tines
que se han especificado.

Esva Memoria consia de sels hojas escritas a magqui-
na por una sola céra. .
Madrid a 25 F.NE 1944

P, A,

Alberto de Eizabury
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