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MEMORIA DESCRIPTIVA
que s.¢ presenta para unlr a la solicitud
d e
PATENTE D E  INVENCION
formulada el 24 de Julio de 1.964, con el Nmero 302,409
 en
EspPaAfa
por VEINTE afios

& nombre de AMERTICAN MACHINE & FOUNDRY COMPANY, entided
nortesmericens, establecida en 261 Madison Avenue, Nueva
York, N.¥., Estedos Unidos de América, por:
UUN METODO PARA SOIDAR EI:ECTRI&A’L"‘IENTE ENTRE SI LAS PARTES
DE 10S BORDES DE FLEJES METALICOS EN REIACION DE SOLAPAMTEN-
_ : . _ . -
T ———

Este invento se reflere a métodos y eparatos para
solder conbinuemente entre gl las partes de los bordes o-
puegtos longitudinalmente de plezas metélicas tales como
les porciones de los bordes de fleje o b;amda. conformado en
forma de tubo & las partes de los bordes de flejes metéli-
cos separsdas, Més perticularmente, lg finalided del inven-
to ez la soldadurs de teles pertes de los bordes entre sf
en relecién de solepamiento aplicado corrienle de calen=—

tamiento electrices de glta frecuencia & las pertes de los
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bordes por delante del punto de soldadurs.

Ep 1a petente de Estedos Unides Nfmerc 2.886.691, se
desou'b:éen métodos y eparatos para ubilizar cofrientes de
glta frecuencie para solder entre sf los bordes dpueatos
de fleje metdlico en relacidn de soldadura. En los métodos
v aparetos descubiertos en ella, las partes de los bordes
egtén en relecidén solepamiento, pero separadas por el de-
lentero del punto de soldadurss. De acuerdo con eato, segin
se indica en dicha patente, la corriente de calentamiento
esté restringida sustencislmente s bandas sobre las super—
ficies opuestas que se gpoyen & las bandas que llegan & ce~
lentaerse haste la temperstura e soldadura tendrén sustan~
cidlmente mubua anchura que la enchurag del solspe & cmuse
de los efectos de inductencig mutue entre las corrientes
de superficies opuestas superior e inferiox,

Sin embargo, e dificil durasnte lg soldedurs de tales
pertes de los bordes, perticularmente & velocidades sltes,
mantener la cantidad de solaepe dentro de limites prede-
terminados y, por consigulente, puede verisr la anchura de
la unidn soldada, solapada, dende lugsr & dificultades evi-
dentes en la regularidad del difmetro del tubo formedo, ¥y
produciendo algunas veces dlstribuiciones de calor inde-
geebles que se extienden més glla de las partes de los bor~
des que se suelden reglmente entre si para formar la unidn
soldede.

Por razones préocticas, el problema no puede solucio-
narge reduciendo simplemente la longitud de metegl entre
la posicién en que la corriente se suministra y el punto
de soldadura. Por ejemplo, los rodillos conformedores y de

forja regtringen la distancie minime entre tal posicidén
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y el punto. de soldadurg y la inercis de celentamiento del
metel es tal que a velooidades altas el metal debe ser so-
metido = las corrientes de calentemiento durente una longi-
tud de tiempo predetermingda si dehen evitarse corrientes
de calentemiento y por tento potenciss excesivas grandes.

Cuando el metal es relativemente delgado, es decir
de 0,25 mm, o menos, como el utilizedo &l hacer un mete-
rigl tubuler pasra lates, es muy deseeble mentener las par-
tes de los bordes bzjo tensién y en el &ngulo correcto por
delente del punto de soldadura pera mentener los bordes
en la relacién en "V correcta y pare eviter el glabeo de
las partes de los bordes con la expansidén de celentamiento,
S1 se emplean contectos pars suninistrar las corrientes
de celentan iento al metal, es desesble también que haya
goporte pera el metal basjo lag partes del mismo que estén
en contacto con dichos contactos pare proporcionsr le ade-
cuada presién de contacto y eviter aplastamiento o deforme~
cién del metsl.

De ascuerdo con el método del presente invento, las
partea de los bordes de bandas mété&licas se sueltan entre
g1 en relacidén de solapamiento, y se mantienen corrientes
eleatricgs de alte frecuencia que tienen une frecuencia
lo suficientemente elta pers producir la distribucién de
corriente deseads a lo largo de las partes de los bordes
gntes del puntos de soldadurs. Sin embergo, para evitaer
varigciones en la anchure de las bandas de metel soldadas,
pera simplificaer los problemes de slineacidén de las partes
de los bordes en relacién de solapemiento, y pera permitir
la produceidén de uniones soldades muy estreches, se mantie-

nen lsg parites de los bordes en relaclén de solspada, pre-
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ferentemente en relacién borde con borde o lado ;6ﬁfiaﬁo,
desde el punto en que se suministran las corrientes de
calentamiento electricas de elfa frecuencia hasta una po=-
sicidn inmedistamente delante del punyo de soldedura, en
cuya posicifn se lleven las partes de los bordes & la relac-

cién de solapamiento. De acuerdo con esto, el calemtamien-
tode las pertes de los bordes de soldedura se limite sustan-
ciglmente & los bordes mismo hasta un poco por delante del
punto de goldsdura donde las partes de los bordes se lle-
van a relacién de solapemiento y la gona celentads se expen-
de entonces pera incluir la superficies opuestas solapadas.
De esta forms, cuelquier veriacién en la anchura de la ban-
da celentads debida al movimiento lsteral de las partes de
los bordes entre su punto en que se suninistran las corrien~
tes de soldsdura y el punto de soldadurs sse elimina sus-
tancialmente,

La materiglizacidn preferids del aparsto del invento
conprende uns zapets para mentener las partes de los bordes
en relacién deseads por delante del punto de soldedura y
pera proporcionsr medios electricos de soportes y tensidn
pere las pertes de los bordes en el caso de que las corrien-
tes electricas de alte frecuencia se gpliguen g ellss por
medios de electrodos en contaoto con las partes de los bor-
des.

Serén evidentes otros objetos y ventajas del invento
en las siguientes descriptiones detallada de las materiali-
zaciones del mismo preferidas, cuya descripcidén considerarse
debe en conjuncidn con los dibujos que se gcompeiien, que
ilugtran las formas preferidas del invento y en los ques

Ia Figura 1 es uns vista en perspectiva, algo esque-

»
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m&ticamente de un aparsto pars llevar a cgbo el invento
para la soldadure de tubo, por ejemplo, tubo para hacer la-

taa y, que emplea electrodos de contacto.

Ie Figure 2 es una vista en seccién verticel del epa-
rato de la Figure 1 y estéd tomada a lo largo de la lines
2-2 indiceda en la Pigurse 1

Le Figure 3 es una viste ampliada en alzado lateral,
seccionads, del aparato representado en la Figure 1;

Le Pigure 4 es una vista en perspectiwfa, algo esque-
nética de uns forme modificada del aparato representedo en
la Figurs 1 y que utiliza una bobina de induccidn pers su-
ministrar las corrientes de cslentamiento o las partes de
los bordes; y

Las Figuras 5-9 son dibujos esqueméticos fragmentados
utilizados para explicer el prinecipio del invento.

La Figura 2 representa una longitud de tubo metélico
de chapa delgeda 10 que se avanzg en la direccién de la fle-

cha A a través del sparato de soldadurs, estando soportedo

.y conformedo el tubo 10 por un par de rodillos 11 y 12, que

formen perte de wuna laminadora de tubos de tipo conocidoe
In la Figure 2 no se representen otras piezes de la lemina~
dora de tubos de tipo conocido, pero en genersl, tal lamine-
dora comprenden aparatos, teles como el rodillos 51 (Figura
3) formado perte de la misma, por delante de los rodillos
11 y 12 pars conformar la cheps metédlice en forme sugtan-

ciglmente tubulsr ¥ otros verios componentes de avenzer
y soportar el tubo 10 y la chapa metélice a partir de la

cual es conformado.
" Bn la disposicién representendo en la Figura 1, las

partes de los hordes 13 y 14 de la chapa se mantlenen en

relacidén distencieds al mismo nivel sus?qﬁ?nz’o&bgﬁa
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un punto o posicidn tal como el punto o posicié§ 15, ligers~

mente por delente del punto de soldadura W, en cuyo punto

de soldadura W, le temperatura de las partes de los bordes
13y 14 es £al que las partes de los bordes 13 y 14 pueden
soldarse entre si por forja. Las pertes celentadas de esta
forma se fuerzan en contaeto bor medio de un rodillo superiar
soportado en forma adecuads 16 y wn rodillo inferior 17
montado sobre wn carrille superior doportado en forme ade-
cuade 16 y un rodille inderior 17 montedo sobre un cerrillo
18 que puede ser de la nisma contruccidén que el carrillo 30
mostredo y fescrito rn la cibade petente Nimero 2.886.961,
El,cerrillo 18 estd montado en una posicidén superior fija
dentro del twbo y estéd soportado mediante rodillos 19 quese
aplicen a le superficie inferior inbterior del tubo 10, Di-
cho carrillo puede retenerse en posicidn medisnte un mandril
20 unido a &1 y que se extiende hacia atras cualquier medio
de soporte adecuado situado entes del. punte en que las par-
tes de los bordes 13 y 14 se llevan a estar proximes entre
si.

Las pertes de los bordes 13 + 14 estén soportadas por
delante del punto 15 donde las partes de los bordes 13 y 14
se lleven & relecidn de solapamiento por medlo de una zape-
ta 21 que puede estar de cualquier materidl aislente adecus~
do formeda que tengs las propledades requeridas de alta tem~
peratura y_desgaste y puede, por ejemplo, hacerss de cerémi-
ca, tal como esteatite 0 una cerémica de aliming fabricada
por Diemonite Products. lifz., Co,., Shreve, Ohlo, o lavacal-
cinada. Lg zapate tiene una superficie inferior arqueads que

se aplioé a las superficies inferior de las parites de sopor-

tes 13 y 14 y estd soportaeda medisnte el cerrillo 18 estando
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unida a él en cualguier forme adecuada, tal como, mediante
los tornillos 22 (Figura 3).

En le farma'preferida del aparato del invento, se su~
ninlstren lag corrientes de alta frecuencie a la chapa por
delente del fiunto 15 por medio de un par de electrodos re-

freogerados por fluidos 23 y 24 montados de una forma conoci-

‘da sobre cualquier medio adecuado ( no representado) en po-

slcldén para splicacidén deslizante con la chapa metélica., Ilos
electrodos 23 y 24 estén conectados de une forme convencio-
nel a una fuente de corriente de alta frecuencis 25 y pueden
ser de una congtruccidn similar a la descubierte en las pe-
tentes de los Hgtedos Unidos Ndmero 2.886.,961 y 2.818,488,

A in de obtener 1la distribucidn de corriente deseada, la
fuente 25 debe tener una frecuncia de corriente del orden

de aproximadamente 100,000 ciclos por segundo, y las corrien-
tes, 0 prefercentemente, més altae tal como desde 300,000 &
500,000 ciclos por segundo, y las corrientes de tales fre-
cuenciag se concentrarén en las- partes de los bordes 13 y

14 segin se describe en dichas patentes,

Por ejemplo, seglin se representa en la Figura 5, la
corriente se concentra en las superficies opuestas 30 y 31
cuando las pertes de los bordes 13 y 14 estén en relacién
de solapamlento de forma que el calentemiento de los partes
los bordes: 13 y 14 estén limitada sustancislmente & bandas
adyacentes estrechas, indicedas por el sobreado y sproxime-
damente de lgusl anchurs o la cantidad de solepe de las par-
teg de los bordes 13‘y 14. Sin embargo, si las partes de
los bordes. 13 y 14 solapan entre si durante un periodo de
de tiempo sustanciel entes de ser soldadas une a otrasg, el

calentemiento puede extenderse vor conduceidn & partes de
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ls chapa metélica fuers de las bandes de solepamiento y las
superficies superior e inferior respectivamente, de las par-
tes de log bordes 13 y 14. Ademés, i durante dicho. perioro
de tiempo, las partes de los bordes 13 y 14 se mueven ¢
"hgilan' una con respecto a la otra, laa anchure de la ban-
de ealehtada puede ser mas ancha en varios puntos que la
necesaria para una soldadura satisfactoria y por los tanto
puede producir bendas de calentamiento indeseables o deco-
loracidén del metal junto a la unién soldada. _

De acuerdo con el invento, las partes de los bordes
13 v 14 se mantienen distenciades entre si en una melacién
ho solepeda entre los puntos en gque son suministradas las
corrientes de alta frecuencia heste un punto 15 ligeramente
por delante del punio de soldedurs W segin se representa en
las Figures 1 ¥y 6. Asi, segln se representa en la Figura 6,
las partes de los bordes 13 y 14 se mentienen en relacibn
lado & lado o borde a borde desde los puntos en que los e~
lectrodos 23 y 24 estén en contacto con la chape, hasta el
punto 15, en que las partes 13 y 14 se llevan a relacidn de
solapes, De esta forma el calentaniento de las partes de los
bordes 13 ¥ 14 por delente del punto 15 estd limitedo sus-
tanclalmente a partes de relativamente estréchas de los bor-~
des seglin se represente medisnte las zonas sombreadas 32 ¥y
33 en la Yigura 7. En otras palebras, debido a la frecuenéie
de leas co;rientes empleadas y a los efectos de induccidén
mutue entre las partes de los bordes 13 y 14 cusndo estan
en relacidén borde a borde, las corrientes, y por los tento
el celemtamiento estan limitados a bandas de poca produndi-
dad relativemente, menos sustancialmente en dimensgidén cir-

cunferencial que las dimensiones cirounferencisles de las
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bandeg sobre las superficies 30 y 31 representadas en la M-
gura 5. Ademés, el movimiento de las partes de los bordes

13 v 14 acercéndose y glejandose uno de otro derd lugar so-

lamente a ligeros cembios en las dimenaiones circunferencie-
les de las bandas 32 y 33,

Sin embargo, cuando las pertes de los bordes 13 y 14
se llevan a relaéién de solapamiento, las bandas de calente~
niento se ectienden cilcunferencislmente a lo large de las
superficiss Gpuestas segin se represents en.la Pigura 8, re-
presentando dicha Figura 8 mediante los sombreaéos 34y 35
las. bandas calentadas poco despues de que laz partes de
los bordes 13 y 14 han sido llevedas & relacibén de solapa-
miento en el punto 15, Como el punto 15 estéh solamente li-
geramente solapado por delante del punto de soldadurs W, hay
poca oportunided parsa que las partes de los bordes 13 y 14
"pgilen' durante el mobimiento desde el punto 15 al punto
de soldadura Wy ademds, hay muy poco tiempo para que lag
bendas calentedas me extiendan medisnte la conduceién. De
acnerdo con esto, el calentamiento de las partes de los bor-
des metélicos 13 y 14 se limite sustancislmente a la anchura
de la superficiss opuestas que se llevan @& relacién de so-
lgpamiento en el punto 15 eliminando de este modo la indesee~
de decolorscidn de calentamiento y simplificendo el control
de la posicién relativa de lasp partes de los bordes 13 ¥
14+ Ademds, es innecesario mantener une anchura, relative-
mente grande de solape de lag partes de los,bordes 13 y 14
a fin de agegurar el calentamiento adecuado de las pertes.
de los bordes 13 y 14 antes de la soldaduras y, por consl-
gulente el método del invento hace mas simple y més sencillo

producir uniones soldadas que son relativemente mas estre-
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chas que las que podfen producirse de acuerdo con los méto-
dos y aparatos de la patente Nfmero 2.886.691.

Aungque se prefiere que les partes de los bordes 13 ¥
14 se mantengan en relacién borde con borde antes del punto
15, seglin se representa en las Figuraes 1, 6 y 7, los resul-
tadog del invento pueden consegtiirse en un 2rado =2lzo infe-
rior manteniendo simplemante las partes de los bordes 13 ¥
14 sobre los lados opuestos de un plano que se extienda &
lo largo de la unién soldade tal como el plano 35 represen—
tado en la Figura 9. En la Figura 9, las partes de los bor-
des 13 ¥ 14 estén dispuestas en los lados opuestos del pla-
no 35, pero la parte de borde 13 estéd leantada por encims
de la parte de borde 14 por delante del punto 15. La parte
de borde 13 puede mantenerse en la poslcién elevada POr me=~
dio de una gapate modificada 21a que tenga un escalén 36 en
la superficie superior de la misma.

Segln se vepresentan en la Figura 4 de los dibujos,
pueden suministrarse las eorrien'bés de calentamiento &l fle—
jo metélico que forme el tubo 10 por medio de una bobina
de inducién 40 cue se extiende alrededor del fleje y esté
conectads a laf fuente de alta frecuenciz 25. Mediante la
bobina de inducidn 40, se inducen corrientes de calentemien-
to0 de alta frecuencia en el fleje metdlico y tales corrien-
teg circulan & 1o largo de las partes de los bordes 13 y 14
y egtén limitedas a ellas en la misma forma que las corrien-
tes estén limitedes con las meterializaciones pregiamente
descrites, El resto del eperato ilustra en la Ijigura 4 al
mismo aparato vepresentedo en las Figuras 1 - 3, y las piezas

del mismo de identificacidén mediante los mismos nimeros de

rederencige ' 2 4 @ 9
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ds metédlica 10g se aﬁroxima.a le zapete 21 desde el gparato
conformedor precedente del laminedor, las paries de los
bordeg de la misme se fuerzen en forme arqueada hacia arri-
ba por medio de la gapata 21 y de esta forma se colocan ba-
jo tensién, no solamente por delante de la zaepata 21 sino
entre la zepata 21 y el punto de soldadura W, Se observard
tembién que la zapats 21 se encuentra debajo de los contac-
tos 23 y 24, en contacto con las superficles inferiores de
las bandas o banda metélica, y proporcionando de esta for-
ma soporte pera las superficies de aplicacién de los con-
tactos 23 y 24 e la superficies superiores de las bandas
0 banda con presidén sustancial, mejorando el contacto . en-
tre los contactos 23 y 24 y las superficies y evitando el
aplastamiento o deformacidn del metal en este punto.

Se observerd que la circunferencia del tubo 10 es me-
nor qué la aenchura de la chapa 10g debido al solepamiento
de lag pertes de los bordes 13 y 14 y, sl los bordes de la
chapa 10a se encontraran g tope, entonces el radio del tubo

seria la enchurg de la chapa 10 dividido por 2/7 » En la
Pigure 3 se observari tembién que el radio T con respec-

to gl eje 50 del tubo 10 y en el extremo delentero o prime-
ro de le zapata 21, es mayor que el radio interior de f$ubo
10 y msyor que el radio interior m del tubo percielmente
cerrado formendo mediente la chapa 10a por delente del ex—
tremo delentero mayor que el redio interior por delante
del extremo delantero de la zapata 21. ¥n genersl, el radio
r debe ser aproximadamente un 10 por ciento mayor que el ra-
dio ,m para obtener el efecto de tensibén deseado para mate-

rigles delgados y, en una materialigacidén del invento, el
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radio m ers aproximadsmente 10 por ciento meyor que el ra-
dio del tubo 10. De acuerdo con este, para obtener el ten—
sado deseado de las pertes de los bordes 13 t 14 pars pan-
tener la relacidén borde a borde deseeds de las mismas, por
delente de la posicidn 15, se prefiere mantener ls superfi-
cie superior delantera de la zapata 21 en un radio r con
respecto gl eje 50 del punto 10, que ses el menos 20 por
ciento meyor que la anchure de le, chapa 10a, dividido pox
2 Mo

La zapata 21 va sisminuyendo tanto longifudinalmente

como transversalmente de seccidn en la direccidn de movimien—

to del tubo 10 y con preferencia la zapata 21 termins lige-
remente por delante de ls posicidn 15 donde comienze el so~
lepe de las pexrtes de tubo 13 y 14, La cantidsd de disminu-
cidén de la,zapata 21 depende del angﬁlo de "V" gque se desea
mantener entre las porciones de los bordes iB-y 14 por de~
lante de la posicién 15, seleccionéndose tal éngulo de una
forma bine conocids en la téenice.

Hebiendo deserito asi el invento referencisdo pariti-
cular a la forme preferide del mismo, serd evidente a aque-
llos experimentados en la téenica & la que pertenece el in-
vento, después de comprender el invento, que pueden hacerse
en é1 verios cembios y modificaciones sin spartarse del es—
piritu y alcance del invento, s egin se define mediante las
reivindicgciones adjuntes,

La presente solicitud que corresponde a la presentada
en Estaos Unidos de &mérice con fecha 26 de Julio de 1.963
se acoge & los beneficios del erticulo 51 del vigente Esta~
tuto sobre Propiedad Industrial.

]
s erpret
&
gt

ot

(;’:
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N O T A

Los puntos de invencidn propie y nueva que se presen-
ten para que sean objeto de la presente solicitud de Paben-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE efios son los siguien—
tes:

12 .~ Un método pars solder eléctricemente entre si
las par%es de los bordes de chepaa metdlicas en relacidén
de solapamiento, en el que las partes de los bordes son mo-
vidas a lo lergo de trayectoriss espacisdas predeterminadas
por delante del punto de soldadurs deseedo y son llevadas
a relacidén de solapamiento en el punto de soldadurs y son
comprimidas conjuntamente y en el que las corrlientes de cg
lentamiento eléctricas del orden de 100,000 ciclos por se-—
gundo o mé&s son mantenidasg en los bordes de la chapa por
delante del punto de soldsdura, caracterizado porque las
partes de borde som mantenidas en relacién espaclade, no
golepada, por delante del punto en donde son llevadas a re-
lacidén de solapamiento y dichas corrientes son mantenides
tembién en las pertes de borde que no se solapan.

22,~ Un método de acuerdo con el punto 1 caracterigado
porque las pertes de borde que no se solapan son mentenidas
también en relacidn de borde con borde.

32,~ Un método de scuerdo con los puntos 1 § 2 carac-
terizad6 pbrque las partes de borde son mantenidas bajo ten-

sidn entre el punto en el gue las corrientes son suministre-

312409
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deg ¥y el punto de soldedurs.

42 .~ Un método de acuerdo con los puntes 1, 2 § 3 en
el que las partes de borde son las partes de borde opuestes
de une s0la bande a la que se estd dando forme de tubo, ca-
racterizado porque despuds de que la bande se le ha dedo
la forme de tubo parcialmente cerrado, el tubo parcielmente
cerrado es distendido antes del punto en el que lag corrien-
tes son suninistradas.

52,~ Un método de acuerdo con cuslquiera de los puntos
precedentes en el gue las partes de borde son las partes de
borde opuestas de une sola benda a la que se estd dando la
forma de tubo y en la que las corrientes son suministradas
por contactos gue se aplican a lag partes de borde, carac—
terizado porque los contactos se aplican a les partes de bor-
de por deleante del punto en que las partes de borde son lle-
vadas & relacidn de solapamiento.

62,~ Un aperato para soldar entre si partes de bordes
metélicos de acuerdo con el método de scuelquiers de log
puntos prededentes, en el que estén previstos medios pera
hacer evsnzar las partes de bordes y para comprimir las par—
tos de bhorde conjuntamente en relacidn de solgpamiento en
el punto de soldadura, caracterizado porque esté prevista
une zapata pare splicar las partes de borde y menbenerlas
en relacidn espaciada y no solapade por delante del punto
en donde son llevedas a relacidén de solapamiento, y porque
los medios pera suministrar diches corrientes estén gitue-
dos por delante de dicho punto.

T2+~ Un agparsto de acuerdo con el punto 6 pars confor-
mer tubos caracterizado porgue el radio de la superficie de
dicha zapets con respecto al eje de dicho tubo es mayor que

el radio de dicho tubo y disminuye desde un g;g.déo iaﬁrggn
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zona elejade del punto de soldadura hasta un radio menor
en zong més proxima gl punto de soldadurs.
82,~ Un método para soldar electricamente entre si las

partes de los bordes de flejes metélicos en relacién de so-

5 lgpemiento.
Tl y como ge ha descrito en le Memorias que anteceds,
representado en log dibujos que se acompaflan y pera log fi-

nes que se han egpecificado,

La presente Memoris conete de quince hojas escritas

10 e méguina por una sola de sus ceras.

Madrid, 14‘ /i"."'.f A S
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