PATENTE DE INVENCION

que por velnte afios, para Espafia y sus Posesiones, se solicita a
favor de la Firma: GRAMES, entidad francesa, residente en PARIS
(FRANGIA), 70 rue Amelot, poré "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA

LA SOLDADURA LATERAL, ESPECIALMENTE DR PRRFILES MEVALICOS DE SFG-
CION DE CONTORNO CERRADO.

e

Memoria Descriptiva

la presente invenci6n se refiare a'la soldadura lateral
de plezas metalieés, en particular a la fabricacidn en gran velo-
¢idad de pasgda, de perfiles metdlicos de seccidn en contorno
cerrado obtenidos por formacidn progresiva, de rodillos por ejeme
plo, de cinta metdlica cuyos bordes longitudinales, conveniente~
mente replegados son soldados a continuacién el uno con el otro
por fusidén de un corddn de soldadura interpuesto entre los labios
gue se han de ensamblar. |

En el curso de la operacidén de soldadura es indispensa-
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ble el que el perfil mo sea objeto de alguna de cidn, la que
se traduciria por un gran ndimero de inconvenientes en caso del uso

posterior del perfil.

La aplicacibn de los procedimientos clasicos de soldadura -

en particular el procedimiento de soldadura por tambor dé lugar
(especialmante en el §ltimo prOOedimiahto) & una deformscidn ime
portante del perfil, una deformacién debido_a le localizacién de
una energla calorifica considerable en la zona de las partes ds
metal que se han de unir. Por otra parte se traduce el contacto
entre la fuente de calor y el metal por un marcado molesto de la
superficie del perfil, al nivel del tambor de soldadura.

Se ha pensado pues sustituir la fuente de calor en con-
tacto material con el perfil por una fuenﬁe de ensrgisa térmica sin
contacto con el perfil, en particular un campo de alta frecuencim
que acciona por induccién y que despide en dicho perfil una energia
calorifica suficientemente elevada para la fusién de la soldadura,.
en partiocular, para una soldadura de grén ﬁelocidad de pasada del
perfil., ' |

4si pues, ouando uno se contenta con hacer pasar el per-
fil por un inductor constituido por una simple bobina, se llega
a obtener el resultado deseado, pues, por un lado exige la fusién
de la soldadura un aumento de potenoia dificilmente de obtensr de
una simple bobina, a menos que se.proceda a un sobrecalentamiento
goneral costoso y que puede pressentar graves inconvenientes, y por
otro lado la estructura de la junta del perfil es bastante mal
definida en la zona de la goldadura.

La invencién permite eludir a estos inconvenientes, 7y
uno de sus'objetos es un procedimiento de soldadura caracteris-
tico en el sentido de que consiste en calentar por induceién por
medio de corrientesde alta frecuencia por un lado el conjunto de
la seccién del perfil a una temperatura ligeramente inferior a 1la

temperatura de soldadura y por otro lado las zonas de soldadura
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80lo a la temperatura necesaria para la soldadura.

Debido a que el conjunto de la seccidn del perfil es
llevado a una temperatura ligeramente inferior a la temperatura
de soldadura, es la diferencia de temperatura entre aquella del
conjunto del perfil y la de la zona de soldadura relativaments
debil y no se comprueba practicamente una deformacién del perfil.
Por otro lado se realiza una economis sensible de energfa, siendo
llevada solo la zona a soldar a la temperatura de soldadura.

BEn un ejemplo de realizacidn preferids del nuevo proce-
dimiento de soldadura el mismo se caracteriza por el hecho de que
el calentamiento del conjunto de la seccidén del perfil es asegurado
por un induobor, 0 sea un inductor prineipal, mientras que la
traida suplementaria de la energla a la zona de soldadura es ase-
gurada por al menos otro inductdr, o sea el inductor auxiliar.

El calentamiento del conjunto de la seccidén del perfil
es efectuado por une conexidn inductiva muy floja entre inductor
principal y perfil de manera que el calentamiento del perfil se
efectia de una manera uniforme. ‘

En contra es efectuado el calentamiento a la temperatura
de soldadurs de las zones de soldadura con una conexién inductiva
muy cerrada entre dichas zonas de soldadura y el inductor auxiliar,

la presente invenoién tiene igualmente por objeto el pro-
ducto industrial nuevo que constituye un dispositivo de soldadura
para la puesta en marcha del procedimiento de soldadura arriba
citado, caracterizéndose este dlspositivo esenciaimente por el
hecho de que comprende un inductor principal tenido para rodear el
conjunto de la Seccién del perfil y un inductor smxilier tenido
para accionar solamantevsobra las zonas de soldadura,

En la forma de realizacién preferida se caracteriza el
nuevo dispositivo todavia por los puntos sigulentes y sus combina=-
clonest

Rl inductor prinoipal tiene la forma de una bobina arro-
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llada sobre un tubo.de cuarzos;
ol inductor auxiliar la forma de una doble horguills de

cabello ocuyas rames, orientadas en el sentido de la longitud del

perfil, abrasan las zonas a soldar de dicho perfil;

el inductor auxiliar estd dispuesto a continuacidén del
inductor principal en sentido dé avance del pdffili

los inductores principal y auxilisr son alimentados desde
la misma fuente de corriente de alta frecuencisa;

_los induotores.principal y auxilisr estan montados en
series .

un interruptor permite poner en comtacircuito el inductor
para dejar solo el inductor principal en funcionamiento;

organos de regulacién pueden ser previstos para hacer
variar la relacidn de las energfas suministradas al inductor pfin-
cipal y al inductor auxiliar respectivamente.

Otras particularidades y caracteristicas de la invencién
resultan de la memoria a continuacién a mano de un o] emplo de reali-
zacidn del nuevo dispositivo de soldadura, cuyo ejemplo es dado unica-
mente & titulo de ejemplo indicativo y estd representado en esquema
en los planos anexos, en que Tepresentans

Fig. 1 una vista en seccidén de un ejemplo de realizacién
de un perfil metdlico soldado;

Figs. 2 y 3 con vistas anf{logas que presentan clertas
anona lias que pueden presentar los labios que se han de soldar;

Fig. 4 es una vista en corte segin 1la 1finea IV - IV de
la fig.5 de los elementos esencialﬁs‘del nuavo dispositivo de sol-
dadura ; |

Fig. 5 es una vista en perfil de corte longitudinal
parcial del dispositivo;

Fig. 6 es una vista en perspectiva del inductor amiliar
solo '

Fige 7 finalmente e8 un esquema de conexiones de los
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inductores principal y aumiliar con el generador de corrientes de
alta frecuencia.

Bn la fig. 1 viens representado en corte transversal sl
perfil que se ha de obtener. En la reslidad suministran los tame
Lores de conformacién suministran perfiles, cuya estructura estd
mal definida al nivel de los labios que Se han de soldar; en figura
2 exlste un corta-cirouito en B; en la figure 3 existe un corta-
circuito en B’. Estos posibles corta-circuitos hacen el que el
calentamiento de las zonas de soldadura sea aleatorio, cuando se
utilize solamente un unico inductor para calentar el perfil.

El dispositivo de soldaduras representada en las figuras
4 a 7 permite eludir estas dificultades.

El mismo comprende, estando dispuesto a continunacidén del
dispositive conformador G donde sale el perfil i obtenido de la
cinta, un inductor prinéipal consbituido por un tubo de cuarzo 1l
sobre el que estd dispuesto un arrollamiento 2 que constituye el
indudbor, propiamente dicho, alimentado desde el gensradar de corrien
te de alta frecuencia 3. El tubo de cuarzo 1 que sirve de soporte
del arrollamiento de alta frecuencia 2, constituye igualmente un
medio para aisler electricamente dicho errollamiento del perfil A.
que pasa esencialmente por el eje del tubo. ia funcidén de este in-
ductor principal es llavar el conjunto de la secoién del perfil 4
a una temperatura uniforme, ligeramente inferior a la temperatura
de soldadura.

A continuacién del inductor principal 1-2 en sentido del

desplazamiento (flecha F), se encuentra el inductor auxiliar 4 que

tiene la forma de una horquilla de cabellp doble (vease £ig.6) que
abrasa la zona de soldadurs a del perfil A, | ‘&:ﬁ
BEl papel del induc tor auxiliar 4 que es alimentado igual-
mente por el generador 3, es llever la zona de soldadura a auna
temperatura superior a aquella engendrada por el inductor principal

en ol conjunto del perfil y apta para provocar la fusidn del corddn
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de soldadura d (fig.4) insertada en la zona a. La presidn de sol-

dadiira es producida entonces en la hilera D dispuesta inmediata-
mehte a continuacién de los inductores en cuya hilera se produce
la prensadura de los labios de la junta de soldadura.

Como se ve en la fig. 7, los inductores 2 y 4 esten
conectados en serie. Un intérruptor 5 permite poner el inductor -
suxiliar fuera de accidn, poniéndolo en corta-cireuito, En ciertos
casos pueden utilizarse dos o mayor nimero de inductores auxiliares.
Por otra parte se puede prever igualmente medios de regulacidén que
permiten hacer variar la relacidén de las energfas suministredas al
inductor principal e inductor auxiliar respectivamente, cuyos medios
permiten en los casos limites proceder al calentamiento solo con el
inductor principal o con el inductor auxiliar solamente,

Es por otra parte evidente que el eJemplo de realizacién
del dispositivo de soldadura arriba descrito y representado em el
plano anexo est{ dado solo a titulo indicative y no limitativo y
que Se puede emplear toda variacidn sin salir para ello del alcance
de la 1nvenci6n;

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invencién la propiedad y
explotacidén exclusives de?

l.,- Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especial-
mente de perfiles metalicos de seccidén de contorno cerrado, carac-
terizado pordque se calienta por induccién mediente corrientes de
alta frecuencia por un lado el conjunto de la seccidn del perfil

& una temperatura ligeramente inferior a la ﬁempefatura de solda=-
dura, y por otro lado las zonas de soldaduras solamente a la tempe-
ratura necesaria paras soldar,

2,~ Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especial-
mente de perfiles metdlicos de seccién de contorno cerrado, segin la ‘
reivindicaoién 12, caracterizedo porque el calentamiento del conjun-

to de la secocién del parfil es asegurado porun inductor, o sea un
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inductor principal, mientras que la traida suplementaria de energia

i)

a la zona de soldadura a9 asegurado por al menos otro inductor, o
sea un inductor auxiliar.

3e.= Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especial-
mente de parfiles metédlicos de seccién de contorno cerrado, segdn la
reivindicacién 28, caracterizado porque es afectuado el calentamien-
to del conjunto de la secoién del perfil con una conexién inductiva
my floja entre inductor prinecipal y perfil, de menera que el calen-
tamiento del perfil se efectia de una maners uniforme.

4.= Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especiale
mente de perfiles met{licos de seccidén de contorno cerrado, segfn la

reivindicacién 2e, caracterizedo porque el calentamiento a la tempe-

" raturs de soldadura de las zonas de soldsdura es efectuado con una

conexidén inductia muy cerrada entre dichas zonas de soldadura y el
inductor auxiiiar. |

5= Procedimiento y dispositivo pare le soldadura lateral, especial-
mente de perfiles met{licos de seccidén de contorno cerrado, segdn una ‘
de las reivindicaciones 1% hasta 42, caracterizado porque comprende
un inductor principal ajustado para rodear el conjunto de la seccién
del perfil y un inductor auxiliar ajustado para accionar principal-
mente s0l0 en las zonas de soldadura.

6e= Procedimiento y dispositivo para le soldadura lateral, especial~
mente de perfiles metdlicos de seccién de contorno cerrado, segin la
reivindicacién 5%, caracterizado porque el inductor principal tiene
la forma de una bobina arrollada sobre un tubo de cuarzo.

7+= Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especial-
mente de perfiles metdlicos de seccidn da contorno cerrado, segin la
reivindicacién 52, caracterizado porque el inductor auxiliar tiene
la forma dé una horquilla de cabello doble, cuyas ramas orientadas
on gl sentido de la longitud del perfil abrasan las zonas de s0l-

dadura de dicho perfil.

‘8¢~ Procedimiento y dispositivo para la soldadurs lateral, especial-
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mgnte de perfiles metdlicos de seccién de contorno cerrado, segin
la reivindicacién 5%, caracterizado porque el inductor auxiliar
estd dispuesto a combinuacidn del inductor principal en sentido de
avance del perfil,
Q= Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, espscial-
mente de perfiles metélicos de seccidn de contorno cerrado, segin
ia reivihdicacidn 5%, caracterizado porque los inductorses principal
y auxiliar son alimentados desde la misma fuente de corriente de
alta frecuencia.
10.~ Procedimiento y dispositivo para la soldadura lateral, especial-
mente de perfiles metdlicos de seceién de contorno cerrade, segin
la reivindicacién 9%, caracterizado porque los inductores principal
y auxiliar estan montados en serie. |
1l,- Procedimiento y dispositivo para la soldadur; laterai,aSpecialp
nmente de perfiles metdlicos de seccién de contorno cerrado, segin
relvindicacidn 9%, caracterizado porque un interruptor permite poner
el inductor auxillar en corta-circuito para dejar en funcién sola-
mente el inductor principal,
12,- Procedimiento y dispositivo para la sbldadura lateral, especial-
mente de perfiles metdlicos de seccién de contorno cerrado, segin
la reivindicacidn 58, caracterizado porque comprende medios de
regulacién para hacer variar la relacién de las energfas suminis-
tradas respectivamente.

13.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA LATERAL,ESPRCIAL-

MENTE‘DE FERFILES METALICOS DE SKECCION DE GONTORNO GERRADOY.

Consta la presente memoria desoriptiva des ocho hojas
nuneradas y mecanografiadas en una sola cara a las que Se QcOm=
pafian un plano para su mejor comprensidéni

? DIGIIMBRE DE 1.960
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