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MELORTIA DESCRIPTIVA

Se ha propuesto ya soldar tubos a presién
sobre una superflcie plana o curvada, para obisner un em-
palue resistents, que responda asimismo a las prescripcio-
nes més rijurosas en cuanto a aspecto. As{ es couo este

procedimiento suele aplicarse en la fabricacién de cuadros

‘para bicicletas, por ejemplo. A& tal fin, el extremo del tu

bo se confipura para ajustarlo exactamente a la forma de
la superiicie sobre la cual se na de soldar, y se bisela
para obtensr una arista, que se aplica seguidaments a pre-
sidn contra la superricie, De este modo se localiza el des
prendimiento de calor necesario para iniclar la soldadura.
Poro biselar resulta molesto e incdmodo, sobre todo si el

tubo debe conrigurarse para ajustarse a una superlicie cur
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vada, ya que la tolerancia en este caso debs ser muy pequeiia
para obtener un empalme de resistencia periecta.

lierced al presente invento se evitan de un mo
do sencilloj tales dificultades, La caracterfstica principal
del invento consiste en que, despuéds de perfilar el extremo
del tubo, para adaptarlo a la forma de la superficie sobre
le cual ha de soldarse, se practican en el corte o extremi-
dad del tubo varias ruescas separadss unas de otras por dlen
tes agudos.

El invento se describe con més detalle a con
tinuacidén, con rererencia 31 dibujo adjunto, en el que repre
sentan:

La figura 1, un periil de un tubo destinado a
ser soldado sobre una superiicie curvada, y en el que el cor
te estéd provisto de muescas radialss; la figura 2, una ele-
vacién lateral del mismo tubo; |

Las figuras 3 y 4, vistas similares de una
parte correspondiente del tubo, con rmescas paralalas en el
axtremno;

Las figuras 5 y 6, vistas sinilares con mues
cas paraielas, peré divididas en dos grupos orientados per-
pendicularmente entre sf; y

Las figuras ¥ a 10, modos distintos de bise-
lar el tubo, '

En la forma de realizacidén mostrada en las
figuras 1 y 2, ol tubo presenta en el extremo muéscas ra~
diales de 1 a 2 mm, de profundidad aproximada, separadas
por dientes asudos. La operacidn necesaria para obtener
estas muescas es relativanente sencilla, y se puele efec~

tuar mediante moletas o por impresidn. Si en el extremo de
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un tubo se practican numnerosos dientes agudos, y el tubo se
aplica a presién contra la superficie, se consigue una fuer-~
te concentracidn de la corriente, por ser pequefia la superfi
cie de contacto, y esto facilita la iniciacidn de la soldadu
ra,

las figuras 3 v 4 muestran una disposicién mo

ficada de las muescas, paralelas en este caso, Isto permi-
te emplear dtiles cortantes para hacer las muescas, In prine-
ciplo, aquf interesa evitar dientes agudos demasiado largos;
desde este punto de vista, el modo de realizacién de las Ti-
guras $ y 4 es algo menos ventajoso que el de las figuras 1
¥y 2, pues los dientes situados cerca de la tangente lmagina-
ria paralela a ellos tienen una longitud relativamente consi
derable, Iste inconveﬁiente se ovita en la forma de realiza-
cidn de las fisuras 5 y 6, en la cual el extremo del tubo
presenta mescas divididas en dos grupos, paralslas entre si
dentro de cada grupo, pero cruzadas perpendicularmente de un
grupo a otro, in esta variante, la loagitul de los dientes
es prédcticanunte igual al espesor de la wvared del tubo, lo
que Cacilita la aiaptécién rigurosa a la superficie sobre la
cual ha de. soldarse el tubeo,

Pero tanbién es posible mesjorar el modo de Tea
lizacién de las figuras 3 y 4, simplemente biselando el tubo
en & en una direccidén paralela a las muescas, del modo indi-
cado en las figuras 7 y 8. Por esta operacién, los largos
dientes exteriores se reducen desde fuera y en direccidn al
centro de la seccidén transversal del tubo, de donde resulta
un equilibrio térmico mucho més veniajoso entre los dientes
largos y la superiicie de soldadura.

Lo mismo sucede en el casc de las figuras 9 ¥y

B ———
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10, en el que.los dientes largos estén biselados no sélo por
la cara exterior a, sino también por la interior b, paralela-
mente a la primera, Este biselaﬁo modifica la distancia entre
los dilentes; sl objeto principa1 da la representada en las f£1
guras 7 a 10 @s mejorar el aspecio de la soldadura terminada,
y no aumenta en modo alguno la dificultad de mecanizado dsl

sxtremo del tubo.

H 0 T A

se velvindica como objeto de és PAPENYE DE IN
TROOUTCIICL, por espaclo de los diez aiflos fijados por la ley,
la exclusiva de construccidn en Espaila de:

1. Procedimiento pars soldar a presién tubos so-
bre una superiicie plena o curvada, por necanizado de los tu-
bos, gcaracterizado porque la superficie de contacto del tubo,
despuds devmedanizarlo para adaptarlo a la superiicie, se le
provee de una seris de nmuescas separaias por dientes agudios,

2. Procedimiento segsdn la reivindicacién 1, carag
terizado porgue las nuescas se disponen'raiialmanta.

3. Procedimiento segin la reiviilicacida 1, carag
terizado porque las muescas 8e disponen paralelanente entre
si, |

4, Procedimiento sezdn la reivindicacién 1, ca-
racterlizado porque las muescas ge dlspdnen formando dos gru-
pos, las de un grupo perpendiculares a las del otro grupo,
slendo paralelas antré si las de daéa ETUPO.

5., Procedimiento sezdn la reivindicacién 3, ca-
racterizada porque el borde del tubo se ha biselado paralela-

nente a las nuescas.
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6. Proceiimiento semin la reivindicaciédn 5, ca-

racterizado porque, ademfs del biselado mencionado, se ha prag

115 ticacdo otro cerca del borde o arista formada en el lugar de §
la primera biseladuva. '

7. Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
4, caractorizado porgue las muescas se obtienen mediante mo-
letas o dtiles para hacer impresiones,

120 8. Procedimiento sezfin las reivindicaciones 1 a
6, carvactarizado porque las muescas, ¥ el biselalo eventual-
nente reguerido, pueden hacerse con ayuda de ftiles cortantes,

Ge "Pwocediﬁiento pare moldsr a presién tubos
sobre una superiicie plana o curvada, por mecanizado de los

145 +tubos»,

Barcelona, 25 de noviembre de 1955, i
Pe8s :
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