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P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N  

a favor de la  razón s o c ia l

"Allmanna Svenska E le k tr isk a  A k tleb o laget", sociedad sue 

5 ca , dom iciliada en V astarás (S u e c ia ), sin  c a l le  n i ndmero.

p o r:

"Procedimiento para  so ld ar  a p resión  tubos sobre una su 

p e r f ic ie  plana o curvad a,.por mecanizado de lo s  tu b o s" .
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10 H E M O R  I A  D E S  C R  I P T  I V A

Se ha propuesto ya so ld ar tubos a presión  

sobre una su p e r f ic ie  p lana o curvada, para obtener un em­

palme r e s i s t e n te ,  que responda asimismo a la s  p re sc r ip c io ­

nes más r ig u ro sa s en cuanto a asp ec to . Asf es como e ste  

15 procedimiento su ele  a p lic a r se  en l a  fab ricac ió n  de cuadros 

para b ic i c le t a s ,  por ejem plo. A t a l  f in , e l  extremo del tu  

bo se  configura para  a ju s ta r lo  exactamente a l a  forma de 

l a  su p e r f ic ie  sobre l a  cual se  ha de so ld a r , y se b is e la  

para obtener una a r i s t a ,  que se a p lic a  seguidamente a pre- 

20 sión  contra l a  su p e r f ic ie . De e s te  modo se  lo c a l iz a  e l  dejs 

prendimiento de ca lo r  n ecesario  para in ic ia r  l a  so ld ad u ra . 

Pero b is e la r  r e su lta  m olesto e incómodo, sobre todo s i  e l 

tubo debe con figu rarse  para a ju s ta r s e  a una su p e r f ic ie  cur
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vada, ya que la  to le ra n c ia  en e s te  caso debe ser muy pequeña 

85 para obtener un empalme de r e s i s t e n c ia  p e r fe c ta .

Merced a l  presen te  invento se  evitan  de un me 

do sen c illo ^  t a le s  d i f ic u lt a d e s .  La c a r a c te r ís t ic a  p r in c ip a l 

del invento c o n sis te  en que, después de p e r f i la r  e l  extremo 

del tubo, para adaptarlo  a la  forma de l a  su p e r f ic ie  sobre 

30 l a  cual ha de so ld a rse , se p ractican  en e l  corte o extrem i­

dad del tubo v a r ia s  muescas separadas unas de o tra s  por dien 

t e s  agudos.

E l invento se d escrib e  con más d e ta lle  a con 

tin u ación , con re fe re n c ia  a l  d ibujo adjunto, en e l  que reprts 

35 santan :

La f ig u ra  1, un p e r f i l  de un tubo destinado a 

ser soldado sobre una su p e r f ic ie  curvada, y en e l  que e l  cor 

t e  e s tá  p ro v isto  de muescas r a d ia le s ;  l a  f ig u ra  2, una e le ­

vación l a t e r a l  d el mismo tubo;

40 Las f ig u ra s  3 y 4 , v i s t a s  s im ila re s  de una

p arte  correspondiente del tubo, con muescas p a ra le la s  en e l  

extremo;

Las f ig u ra s  5 y 6, v i s t a s  s im ila re s  con mués, 

cas p a r a le la s ,  pero d iv id id a s  en dos grupos orien tados per- 

45 pendicularmente en tre s í ;  y

Las f ig u ra s  y a 10, modos d is t in to s  de b is e ­

l a r  e l tubo.

En l a  forma de re a liz a c ió n  m ostrada en l a s  

f ig u ra s  1 y 8, e l  tubo presen ta  en e l  extremo muescas r a -  

50 d ia le s  de 1 a 2 mm. de profundidad aproximada, separadas 

por d ien tes agudos. La operación n e ce sa r ia  para obtener 

e s ta s  muescas es re lativam en te s e n c i l la ,  y se  puede e fe c­

tu ar  mediante m oletas o por im presión . S i  en e l  extremo de
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un tubo se  p ractican  numerosos d ien tes agudos, y e l  tubo se 

55 a p lic a  a presión  contra l a  su p e r f ic ie , se  consigue una fu e r­

te  concentración de l a  c o rr ie n te , por se r  pequeña la  su p erfi 

c ié  de contacto, y e sto  f a c i l i t a  l a  in ic ia c ió n  de la  soldadu 

r a .

Las f ig u r a s  3 y 4 muestran una d isp osic ió n  mo 

60 d iíic a d a  de la s  muescas, p a ra le la s  en e ste  c a so . Esto permi­

te  emplear d t i le s  cortan tes para hacer l a s  m uescas. En p rin ­

c ip io , aquí in te re sa  e v ita r  d ien tes agudos demasiado la rg o s ; 

desde e ste  punto de v i s t a ,  e l  modo de re a liz a c ió n  de l a s  f i ­

guras 3 y 4= as algo  menos ven ta jo so  que e l de l a s  f ig u r a s  1 

65 y 2, pues lo s  d ien tes s itu ad o s cerca de la  tangente imagina­

r i a  p a ra le la  a e l lo s  tienen  una lon g itu d  relativam ente consi^ 

d erab le . E ste inconveniente se  e v it a  en la  forma de r e a l iz a ­

ción de la s  f ig u ra s  5 y 6, en l a  cu a l e l extremo del tubo 

presen ta muescas d iv id id a s en dos grupos, p a ra le la s  entre s i  

70 dentro de c a la  grupo, pero cruzadas perpendicularmente de un 

grupo a o tro . En e s ta  v ar ia n te , la  longitud  de lo s  d ien tes 

es prácticam ente ig u a l a l  espesor de la  pared d el tubo, lo ­

que f a c i l i t a  la  adaptación r ig u ro sa  a la  su p e r f ic ie  sobre l a  

cu a l ha d e .so ld arse  e l  tubo.

7 5  Pero también es p o sib le  m ejorar e l  modo de rea

liz a c ió n  de la s  f ig u ra s  3 y 4 , simplemente b ise lan d o  e l  tubo 

en a  en mía d irección  p a ra le la  a l a s  muescas, del modo in d i­

cado en la s  f ig u ra s  7 y 8 .  Por e s t a  operación , lo s  la rgo s 

d ien tes e x te r io re s  se  reducen desde fu era  y en d irección  a l  

80 centro de l a  sección  tr a n sv e r sa l  del tubo, de donde r e su lta  

un e q u ilib r io  térm ico mucho más ven tajo so  entre lo s  d ien tes 

la rg o s y la  su p e r f ic ie  de so ldadu ra.

Lo mismo sucede en e l  caso de l a s  f ig u r a s  9 y



2 2 5 3 2 6
10, en e l  que lo s  d ien te s la rg o s  están  b ise la d o s  no só lo  por 

85 la  cara e x te r io r  sino tambión por l a  in te r io r  b , p a ra le la ­

mente a l a  prim era. E ste  b ise lad o  m odifica l a  d is ta n c ia  entre 

lo s  d ien tes; e l  ob jeto  p r in c ip a l de l a  representada en l a s  f i  

guras 7 a 10 as m ejorar e l aspecto  de la  soldadura term inada, 

y no aumenta en modo alguno la  d i f ic u lt a d  de mecanizado del 

90 extremo del tubo.

N O T A
de re iv in d ic a  como ob jeto  de es PATENTE DE IN 

TRODUCOION, por espacio  de lo s  d iez anos f i ja d o s  por l a  ley ,

95 la  ex c lu siv a  de construcción en España de:

1 . Procedimiento para so ld ar  a presión  tubos so ­

bre una su p e r f ic ie  p lana o curvada, por mecanizado de lo s  tu ­

bos, caracterizad o  porque la  su p e r f ic ie  de contacto del tubo, 

despuós de m ecanizarlo para ad ap tarlo  a l a  su p e r f ic ie , se le

100 provee de una se r ie  de muescas separadas por d ien tes agudos.

8 . Procedim iento.segdn l a  re iv in d icac ió n  1, carao 

te rizad o  porque l a s  muescas se disponen rad ialm ente.

3 . Procedimiento segdn la  re iv in d icac ió n  1, carao, 

te rizad o  porque l a s  muescas se disponen paralelam ente entre

105 sJÍ.

4 . Procedimiento segdn l a  re iv in d icac ión  1, ca­

rac te rizad o  porque l a s  muescas se dispónen formando dos gru­

pos, l a s  de un grupo perpen dicu lares a l a s  del otro  grupo, 

siendo p a ra le la s  entre s i  l a s  de cada grupo.

110 5. Procedimiento segdn l a  re iv in d icac ió n  3, ca­

ra c te r iz a d a  porque e l  borde del tubo se  ha b ise lad o  p a ra le la ­

mente a l a s  muescas.
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Procedimiento según l a  re iv in d icac i& t 5, ca-

rac te rizad o  porque, además d el b ise la d o  mencionado, se ha prac 

ticad o  otro cerca del borde o a r i s t a  formada en e l  lugar de 

la  primera b isa la d u ra . .

7 . Procedimiento según l a s  re iv in d icac io n es 1 a 

4, caracterizad o  porque l a s  muescas se obtienen mediante mo­

le t a s  o ú t i le s  para hacer im presiones.

120 8 . Procedimiento según l a s  re iv in d icac io n es 1 a

6, caracterizad o  porque la s  m uescas, y e l  b ise lad o  eventual­

mente req u erid o , pueden hacerse con ayuda de ú t i le s  co rtan te s .

9 . "Procedimiento para  moldar a presidn  tubos 

sobre una su p e r f ic ie  plana o curvada, por mecanizado de lo s  

135 tu b o s" .

Barcelona, 35 de noviembre de 1955.
p .a .
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