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PATENTE DE INTRODUCCION
por DIEZ afios )
en Hspaiia, a favor.dé la razdén socisal ”ALL@}SﬁA
SVENSKA ELEWTRISKA AKTT iBOLAGET”, de naciopéiidad
sueca, domiciliada en Vasteras (Suecia), s;; calle
ni nimerxo,

por:

PPERFECCIONAMIENTCS EN LA UNICH DX TUBOS EX ANGULO»

MEMORIA DESCRIPTIVA

Con anterioridad se hz propuesto gue, pa-
ra la unidn en dngulo de tubos, se utilice la sol-
dadura por resistencia, en fomma de soldaduré por
chispas. Este procedimiento ha dado buen resultado,
rexro el tratamiento posterior que se hace nedesario
requiere tanto tiempo, gue resulte a un coste tan
elevado que -le hace inadecuado. Tor tanto, se ha

desechado la soldadura por resistencia y, actualmente
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se emples en gran escala las soldaduras fuerte, ‘&
oxiacetilénica o por arco; sin embargo, éstos mé-

todos suelen ocagionar grandes inconvenientes.

Egtos inconvenientes congisten en que no sélo se

‘requiere un tratamiento posterior, si que también

el material de las piezas tratadas se destem?la en
una extensa zona alrededor de la unidn, |
Con los perfeccionamientos ohjeto de ésgta
retente, se evitan los inconvenientes mencionados,
ye gque no se requiere tratamiento alguno posteripr
¥y, @l propio tliempo, la zona recalentada resulfé?
mucho mds reducida y circunscrita a la zona mds pro-
xime a la unidén. La caracteristica principal de los
perfecoionamientos consiste en que la unibn se rea-
liza mediante el empleo de una mdquina de soldar
a presidn, con lo cual la presidn, el tiempo y la
intensidad de soldadura, se encuentran dentro de
los 1limites corrientes para la soldadura a presidn.
En las figuras de 1la hoja de dibujos ad-
junta se muestran algunos ejémplos de aplicacidn de
los perfeccioramientos. ZIn la figura 1, el tubo -1-
debe scldarse al tubo —-2-; para ello a la extremidad
superior del tubo -1- se le da una forme tal que,
al ser aplicada contra el tubo -2-, ge apoye por
toda la superficie de su extremo. La preparacidn del
tube -1~ se realiza tan s6lo con una fresa, por
ejémplo. Lsta forma de realizacidén es de ordinario

satisfactoria en aquellas piezas en las cuales no ge
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bo la soldadura, tiene lugar ﬁn deslizamiento del
borde superior -3- del tubo —1-, debido a que du-
rante la soldadura dicho borde se nmueve tangen-
cialmente con relacidn a la generatriz del ftubo =2~
contenida en el plano horizontal que pasa por el
eje del tubo. Pars evitarlo se puede dar al tubo
-1- la forma que se muestra en la figura 2, es de-
cir, que el borde superior -4- del tubo -1l-, du-
rente la soldadura, tome apoyo sobre una generatriz
del tubo -2- contenida en un planoc inferior para-
lelo al horizontal gue pasa por el eje del dicho
tubo -2-, Con ésta forma de realizacidn se obtiene
una mayor solidez y un mejoxr aspecto en la solda=
dura.

Si se exige qgue la soldadura se realice
en el 100% de todos sus puntos, se elige la forma
que se muestra en la figura 3, que da una super-
ficie inicial de apbyo de forma lineal,

Como es natural, la invencidn no se limita
a las formas de realizacidn mostradas a titulo de
ejémplo, puesto que se puede admitir la posibilidad
de soldar los tubos con un dngulo distinto de 90¢,

Con tubos de paredes delgadas puede re—

sultar muchas veces dificil de alcanzar el equilibrio

de calentamiento necesario para la soldadura, debido
a2 que el tubo que se desea soldar sobre la superfi-

cie del otro, estd expuesto a un sobrecalentamiento.
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Esto se puede evitar, por ejémplo, fijando en el
interior de éste tubo un tubo adicional de longi-
tud reducida, con lo cuel el drea total de la su-
perficie del extremo del tubo se aunenta de forma
que se obtiene con mayor facilidad el equilibrio de
calentamiento. Con éstos perfeccionamientos, nuchas
veces, puede ser ventajoso dar al extremo del tubo
una foxma que se obtengan disigusldades, con 1o gue
se consigue la elevada concentracién de corriente
necesaria para lo soldadura al principio del proceso
de soldar, LEstos perfeccionamientos encuentran apli-
cacidn, por ejémplo, en la fabricacidn de camas, ca-
milles, muebles metdlicas, bicicletas y similares,
Iruebas de rotura de tubos unidos segun esios per-
feccionamientos demuestran que, tanto la soldadura
como la zona de calentamiento itienen las mismas ca-
racteristicas que ¢l material inicial, incluso en
algunos casos mejores en la soldadure, es decir, la
frecuencia de gparicidén de rotuvuras en la zong de ca-
lentaniento es del mismo orden de magnitud que en

el material original.
- ¥ O 7 A 4
Se reivindica como objeto de ésta PATENTE

DE INTRCDUCCION, la exclusive de explotacién en Es~

paiia de las siguientes
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REIVINDICACIONES®S:

l2,- Perfeccionamientos en la unidn de
tubos en dngulo, que se caracterizan por el hecho
de producir sobre la extremidad del tubo gue acome-
te un estrangulamiento parcial en su seccidén y en
sus bordes unas entalladuras de agiento curvilineas,
a fin de obtener una mayor longitud de contacto
entre las partes a relacionar, .

22,~ Perfeccioramientos en la unidn de
tubos en dngulo, que se caracterizan por el-hbcho
de producIr sobre log bordes del tubo de acometids
un biselamiento por fresado, convenientemente dig-
ruesto, y aumentar as¥ la superficie de contacto
entre ambos tubos, caracterizdndose gdemds por el
hecho de efectuar ésgta uﬁicn a tope a expensas de

un proceder de soldadura = presién,

&,- YERFLCCICHAMIENWTOS EN LA UNIOW DE

- TUBOS EN ANGULO,

-Todo ello conforme se descripe y reivin-
dica en la Iresente lMemoria Descriptiva, que consta
de cinco hojas escritas a mdquina por una s6la baia
y planos que la ilustran,

Barcelona, 12 de Junio de 1.956
PEDRO PUJOL
p' p! .




»Allninne Svenska Rlektriska Aktiedbolaget», Hoje dnica,

“Bareelona, 18 junio 1966,
Pelle -
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