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MBHORIA DESCRIPITVA
_Is presenté invencin se refiere & un equipo para su
utili;sécién en le fabricacidn de tubo soldado por resisten-
oie eléetrica, y més particulsrmente & uns mieve disposi-
olén de electrodos de soldadura flexibles pars efectusr un
contacto cont{nue y uniforme-entre los elsctrodos y 1os bor
des mdyacentes de la tira metdlica formeda que ge juntan

ocompletamente para formar 6l tub0e = = w c c v c c a c e -

El método general y el aperato para producir tubo sol-
daedeo por resistencia del tipo a que se refiere la presente
invencion estd descrito por ejemplo en la patente emericana
2.883.910, @& nombre de R. J. Stanton y otros. Esta patente
deseribe un método pare hacer avenzar continvemente una ti-
ra metslica déndole longitudinal y gradualmente une forma de
seccion trensversal de forma general circular de modo que
los bordes de’ le banda formen un espacio longitudinal en for
na de V, aplicar presién e la nisma pera cerrar el espacio
en un punto de soldedurs y efectuar con ello le goldadurs de
108 bordes. Segun este metodo el calentado de los bordes
del espacioc a la temperatura de soldadura se efectia median
te 61 uso de un par de electrodos conectados e una fuente ge
corriente oscilante y aplicados respectivamente junto & los
bordes del espacioc en pu.ntos situados & poca distancia de-
lante del punto de soldadura, siendo la corriente aplicada a
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depende, por 1o menos haaéﬁ §%erto p&nto,'do 1a fuerza con

que las gapates de los electrodos son maﬁtéﬁidaalep contace
%o con el tubo. Ie experiencia ha dembstradd|§qq la fuerga
o presidn de contacto Optimss requeridas pera producir use

soldadure satisfactoria ver{a segin el diémetro y el eépg-._
sor de ls pared del m;e_,ferﬂ_.él del tubo que se suslda y ol me
tal particular que se utiliza. Cuando se- §inpieza une “pasa-

da" determinade de tubo, se establece esta relacién de pre-

eidn predeterminada; sin embargo a medida que la forma o ls

posicidn del- tubo se desvis ligerdmente de 1l normal, la

-~ fuerza ejafeida por los electrodos de‘poaicién f1ija soﬁro el

tubo variard y pueden obtenerse partes de soldsdura defece
tuosas. Aaimismo; con 1es electrodos de posicidn fija & me
dida que se deagaatan'las zapetes, le presidn de contacto
disminuye de la manera'correépondiente; y tiene que ajustar
se constantemente 1la altura,do:1§a~zap§taa pers compenser el

Otro problems espinoso que sé plantea en relacidn con’
el contacto entre las sspatas y las superficies del tubo

_ formad¢ proximos a los bordes es el de la altura desigual

de lo® bordes. En tal caso, le zapate 38 olectrodo en con-
tacto con el borde més slto puede funcionar bien, pero el
contacto entre la otra ‘zapataa ¥y el borde mas bajo se inte=
rrumpiréd. Cuendo ecurre esto, los bordes no se calentaﬁén,
a ls temperatura de soldedurs adecueds y la resistencis de
la costura de soldadura resultante serd inadecueda. Ade-
més, #e puéda producir arco entre la zapate y el borde de
la tira que puede causar perjuicio a la zapata y quemsr por
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el tubo. Si ocurre easto, tiene que interrumpirse toda la

operacidn de soldadura hesta que se hs substitu{do le zape~

Ventajosamente, la presente invancién proporciona un
sparsto pera efectuar el contacto oontimuo y wniforme entire
las gapatas de los electrodos y sus respéctivas areas de con
tacto proximes a 1los bordes exteriores del tubo formedo,as{
como una compensécion de todas las situaciones de funciona-
mlento arride descritas cuando todo el tubo o solamente un
borde del tubo formado se desvia de s posicidn verticsl nor
mel. Se han dispuesto asimismo medios pars sjustear la posi
¢ion de 108 eleotrodos relative al tubo en movimiento y pe-
ra supervisar continuamente la presion ds. égntacto_'e_ntro el
tubo y las zapatas de 1os electrodos. Ademss, el aparato
es adeptadle al uso en le fabricacion de tubo de una amplias
gema de diémetros y espesorés de pered, mientras se mantie~
ne al propio tiempo lo suficientemente simple en su cone-
truceidn y su funcionsmiento pare gue pueda ser mccionado
por un trabajador de adiestramlento téonico medic. = = = =

En ls pre.aente invencion se hace avanzer continue yra
pidemente un tubo metdlico formado, ouye costura longitudi-
nsl ha de ser aoldsdg; heste mis alléd de un punto de solda=~
dure. Los bordes del espacio del tubo son mantenidos sepa~
rados expressmente delante del punto de soldadura. Luego,ag
tes de la iniclaoidn de la soldadura, las zepetss de contag
to, gque tienen impuesta una corriente de radiofrecusncie,
86 ponen en contacto desplazablemente con la superficlie ex~
terior del tubo en las sress proximas 8l especio ¥ en lados
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opuestos, de modo que 1la mayor parte del flujo de la corrien
te de soldadura impuesta en el interior del tubo metalico se
dirije & 10 largo.de y se limite & la trayectoria en forma
de V formada por 108 bordes opuesios del metal del tubo cuen
do los bordes estsn e punto de juntarse en el punto de sol-
dadura. Cuando se utilize corriente de radiofrecuencis, ls
temperatura de 1os bordes del tubo que se ¢sté formendo con—
tinuarée aumentando después que el tubo ba pasedo el punto de
contacto de la zapata del electrodo y aleanzaré un maximo en
el preciso momento on gue los cilindros obligan & los bordes

& Juntarse en el punto de soldadurge. - - - - - — - - .-

Segin la presente invencidn, se monta un soporte de sol
dador vertical junto a ls 1{nea de fabricacidn del fubo. Un
armazon de soporte del aolde.dor; que pasa por encims de la
1{nea del tubo, 'esté en contaoto con el acporte del solde~
dor, habiéndose dispuestio para levantarlo o bajarlo selecti~
vamente. Un plato de soporte del electrodo substancialmente
horizontal, hecho de un material eislante no magnetico, esta
montado articuladaments en el armazon y un par de electrodos
sdaptables ests rigidamente unido al plato y se extiende he~
cia sbajo & través de une sbertura precticeda en é1. Cada

elecirodo comprende un conductor superior y un conductor in-

- fTerior montedo de forme plvotante en ¢l conductor superior.

Uns zapata de electrodo esta fijada a cade conductor infee
rior, y estes zapates estan dispuestes para ponerse en con=
tacto desplazablemente con 8l tubo junto a los bordes del
espacio en posiciones delante del punto de soldadura. Pare
efectuar la presidn de contacto contimua y uniforme entre
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las zapates de los eleotrodoa—y el tubo se disponen 4os me-
canismos de flexion. El primero de éstos comprende une jun
ts de articulacién que une un extremo del plato de soports
8l extremo posterior del srmezén de soporte, y uns unién de
resorte ajustable entre 91 extlzfemo. opuesto dgl plato de so~
porte y el armasdn. Este primer mecanismo de flexidn absor—
be las desviaciones del borde superior del tubo coﬁ respec- A
to al movimiento eaﬁctmntc axial. Un indicador de esfe-
ra puede ea?ar conectado entre el extremo anterior del plato
de soporte y el armazén para registrar continusmente le posi
eion verticel relative de estos componentes, la cual posi-
cién relativa es proporeionsl a la fuerge de contacto entre
las zapatas de los electrodos y el tubo. El segundo mecanis
mo de flexidn comprende unos resortes pere los electrodos
que funcionen individuslmente interconectando 1os conducto=
res mper:&or '3 infex_'ior ée cads uno de los electrodos. E’éte
segundo mecanismo de flexién acomoda las diferencias de éltz_;
ra de los bordes adyacentes del tubo en el punto de contacto

entre las zapatas y 8l tub0s = @« = e m e c e m c - - v e -

Les caracter{stices de noveded que ca:cacterizan 1z in-
vonc:\.on son especialments subreyadas en les reivindicscio-
nes edjuntes y que formsn parte de ests memoria. Paras une
mejor comprensidn de la invencidn, sus ventajes de funciong
miento y objetivos especificos slcanzedor con su uso, 8o ha
ce referencia al ditujo adjunto y & la descripcion con que
se describe e ilustre una forma de reslizacion preferida de
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Figura 1 es une vists en alzado de la unided de solda~

Figura 2 ee una viste en planta del plato de soporte

que ilustra em relacidn con otros elementos asocisdoss - - -

Pigura 3 e2 una vista por el extremo de 1a unidad de
soldadura tomade por la 1fnea 3-3 de figure 1§ = - = = = =

Figura 4 es una viste en alzedo sumentads de la unidad

de electrodo inferior ilustrada en figura 1; = = = = = = =

Figure 5 es una viste en secoidn parcial tomada por le

Pigure 6 es una vista en seccidn percisl tomada por la

Figure 7 es una vista en seccion parcial tomads por la

Pigure 8 es una vista en detaslle de la punta de articu
lacion 40l Plato G S0DOTtE; = = @ = = = * - * = m = = = =

Flgure 9 es8 una vista superior del tubo que ilustrse la
1gca2izacién do los contactos de 1os electrodos en relscion
con el punto de soldadura; y =~ = - - e - ----

Figura 10 ¢s una viste en secoidn tomade por la l{nes
10=10 de figura 9 ilustrando un ceso en que el tubo se ha
formado imperfectamente, con un borde mis alto gue el otro.-
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Le unided completa de soldadure por electrodos flexi-
bles est& ilustrads en figuras 1 y 3 en relacitn con un tu=
bo 10 al que se hace avengar horigontel y exielmente & lo
largo de la 1linea de tubo en la dirqcé}én indicads por la
flecha "A" en figure 1. Se comprendera que el tubo se -for-
ns. qontixiﬁamonte e partir de une tirs metdlica para tomar ue
na seccion transversel generslmente circular més arrida de
la parte de tubo ilustrada, y que los borées de la tira for
man un espacio longitudinael 9 en rorma’dé v inmediatameﬁté
més arriba del punto de soldadura 11 como se ilustra en fie
gura 9. Unos rodillos de presidn 12 obligan & 1loa bordes cg
lentados del tubo a juntarse en el punto de soldaduras 11 pa~
ra cerrar el espacio, efectuando ls soldadura de lcs bordes
¥ completanio con ello la formacién del tubo 10s = = = = =

 Un soporte del eoldador 13 vertioal y rigide esté mon-
Yado Jgnﬁa el tube en movimiento 10, y lleve un aicmgzén del
soldador 14 que esté en contacto desplazablemente por medio
de un érgeno de gufa 15 con el carril vertical 134 del sopor
te 13. Un tornillo vertical 16A esté dispuesto para levan~
tar y bajar el armazin 14 con respecto al carril vertical
134, Para levantar o bajar el armazén 14 ol operador hace
girar el tornillo 16A mediante una manivela (no ilustrada)
unide al brazo de mccionamiento 16 que se extiende latersl-
mente el cual eatd unido a2l %ornillo 16A por un juego de en-
grenajes cdnicos del tipo convencional (no 1lustrado) en la
caje de engransjes 17. Un tornillo horizontal 18 esté dis-
puesto también de modo que el operador pueds mover lateral-
mente lg unidad de soldadura completa. Haciendo girar una ‘
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manivela (no ilustrada) unida al tornillo horizontal 18 ol
soporte del soldador 13 puede ger deaple.zado“ 1atera;mente
con reapecto al plato de base 19. El soporte 13 y el pla-
to de base 19 estén interconectados por un montaje de carril

¥y gufe (80 11uetredo). ~ = = v = = v = = 2 - e v = .- - - -

Se han dispuesto también wmedios pars hacer bascular el
armazén 14 con respecto al soporte 13 por medic de custro g
Jalés arqueados 20 adecuadamente colocados en la parte late~
ral 140 del armazén 14 alrededor del perno o pivote centrel
23, Un perno de fijacién 24 atraviesa cads ojal 20 y se en

rosca en el organo de gufa 15. As{ cumndo se desea bascu-

lar o hacer voloar el armagdn 14; g@e aflojan los pernos de
fijsoidn 24, se hace girar el armazdn 14 alrededor del per-
no o pivote 23, y luego se aprietan los pernoa de fijacion

24 pare fijer el armazdn 14 on la posicidn deseada. — - — -

Bl armazén 14 esta constituf{do por las partes simila=
res anterior y posterior 144 y 14B respectivamente ¥y una u-
nics parte lateral 14C las cusles definen colectivemente un
espacio de uns forma general rectangular que tiene un lado
abierto. Las partes anterior y posterior 14A y 14B poseen
reaspectivanente unos bragos hor:l_,zozl;tales é1‘y 22 gue sirven-
de superficie de asiento para el plato de soporte 25. El
plato 25 es de forma rectangular, y tiene una anchurs subg-
tancialmente igual a la }ongitud de las partes anterior y
posterior 14A y 14B del armazén 14 y una longitud ligeramen
te inferior & la distancia entre estas partes, de modo que

el rlato 25 cubre el espacio deﬁnidé Por ol marco 14 y se
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prolonga por encims de 108 trazos horizontales 21 y 22. El

plato 25 esté unido por su extremo posterior al armazén 14
por el montaje de articulacién 30 por las esquinas del pla~-
to 25, y en su extremo anterior el armazdn 14 por la unidn
de resorte 35 sn las esquines del plato 25, = = = = = @ = =

Bl plato de soporte 25 puede estar formado de manera &
dgenada de cualquier materisl sislente no magnético. A cay
sa del/v/'ozﬂl;aje de alte frecuencis presente en la vecindad
del plato 25 cuando el soldsdor estd en funcionsmiento, si
Se utiliga un material megnético tal como el mcero, 8¢ espar

cirfen corrientes parasitas en el plato, y éste se sobrecas

lenterfa. Un materisl que se ha hallado adecuado para este

uso es el pléstico reforzado con fibra de vidrice = = = « =

Un transformador 40 es sostenido por y estd conectado
al plato de soporte 25. KL transformador 40 eaté conectado
a una fuente de energle u oscilador (no ilustrado) gue pro-
duce corriente de alta frecuencia ai{mos '_7.000 voltios con
uns trecuencia_ de unos 450.000 c;clog por sgg.mdo. El trang
tomgdor, 40 reduce la pcténcia de entradas de 7 +«000 voltios
@ unos 150 voltios. Un par de acoeéos 41 al eléctrodorri-
gido estan unidos al transformador 40 'y pesan hacia adelan—
te y hacia ebajo a traveés de une abertura rectangular incli-
neda 42 (ver figura 2) del plato de soporte 25. Cada 2cce~- '
80 41 posee un saliente lateral 43 qné eata fijado al plato
25 por tornilloe 44. Upa unided de control de potencia 45
estd montada en los accesos 41 y se dispone un material als-

lante adecuado (no ilustrado) entre los mccesos 4% para im-
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Un par de montajes de electrodo 50 llustrados en detfa=
1le en figures 4 a 7, estén conectados por unos tornillos
49 a la parte inferior que sobresale hacla abasjo de los acce
sos 41. Cads montaje de electredo 50 comprende un conductor
superior 51 y un conducfor inferior 52 que son capaces de te
ner un movimiento giratorio relativo alrededor del punto de
pivote‘53. El montaje que permite éato movimiento girato-
rio relativo comprende un retén oircular exterior 54 y un
retén circuler imterior 55. E1 reten interior 55 ests dota
do de una parte cilindrica en forma de mufién 554 -que .se alg
Ja 'en unos alojamientos de cojinete en forms de segmento. ci-
1{ndrico dispuestos opuestamente practicados en la saperfi-
cie inferior:51A del eondnctoiAsuperior 51 7 en léisuparfiq
eie superior 52; del conductor inferior 52, las cusles super
ficies son de la misma anchura. Un pasé.dor ax:lal Sé.ﬂatra-
viese el retén exterior 54 y se enrosce en el mufién 554 del
retén interior 55, de modo que 103 retenes interconectados .
exterior e interior 54 y 55 formsn un elemento.a manera de-
gorrdn, ouye: parte inferior:estd.fijada al conductor infe-
rior 52 por los pasadores de getén 56 que straviesan las a~
berturas del retén exterior 54 y del conductor inferior 52
¥y estén alojados en sberturse roscadas practicadss en el re-
tén interior.55. Bl conductor superior 51 cabe y se aloja
desplazablemente eﬁ.las paxrtes é&periores de los retenes ox-
torior e interior 54 y 55. A céausa de que los alojamientos

de cojinete de 10s conductores superior e inferior 51 y 52
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no tienen un redio ten profundo -como el mufion 554, la super~
ficie superior 52A del conductor 1nfegior ¥ la superficie in
ferior 51A del conductor superior estan sepsradas ,por un es.

Pacio cuando se encuentran ea relacién paralela, segin se i=

Une zapats de electrodo 60 gst;a' fijada por pasadores 61
y 62 8 la parte anterior de 18 superf;cie inferior de cada
conductor inferior 52. El contacto de soldadura 63 estd f£i
jado por medios adecuados, tales como stornillado soldadura
to plata, s la parte anterior ds la superficls inferior de
las sapatas 60¢ Este contacto 63 estd hecho de un material
adecuado tal como alemcidn plats~tungstenc ¥ s la parte del
montaje de electrodo 50 gque estd en conmtacto con el tubo 10

8 medide que 86 va formandds = = = s e m e w c e w o n -~

Se hace circular un rafri_geranta por ol conductor infe-
rior 52 y la zapata 60 a través del paso para refrigerante
64 practicado ‘en ollos. Ia entrada 65 y 1la salida 66 del pa
so pars refrigerante pueden esiar dotadas de maners adecuads
con unos tubos de entrada y salida (no ilustrados) que consg
tan respectivamente con una ménte de agna re:l.’rig;radora ¥

wn dessgiie. Uns pantalls 58, hecha de pléstico u otro mate~

' rial no conductor adecuado, estd atornillads al conductor

superior 51 y cubre la parte superior dsl retén anterior 54
para impedir el arce eléctrico entre la parte superior del

retén anterior 54 y los tubos para refrigerante {no ilustre~

dos) que estan en relacion de conduccidn eléctrice con el
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condustor inferior 52 y sé anouentran normalmente xmy cerea

de la parte superior del reten a.nterior 54 = = = = = = - -

:baa'parto; posteriores de los conductores superior e ig
ferior ‘51 ¥ 52 de cada élﬂctrodo son retenidas de manera ade
cuada en su relacidn _correcta por el montaje de resorte 70
que comprende un resorte 71 una tuerca superior de compre-
sion 72, una arandels oscilante 73 y uns barra de retén Té.
108 extremos posteriores de los conductores superior e infew
i'ior__51 ¥ 52 estan dotedos de ranuras que se extienden ver—
ticelmente. ILs barra de retencidn T4 que se extiende verti-
calmente ajusﬁa suavémente en. el interior ~da la ranura de oa
da uno de los conductores ?"1 ¥ 52 y esté rigldanente £ijads
el conductor inferior 52 por el pesador de retencidn '}5 de
la berra de rotén como se :I.lustra en fig. 6. Como se ilus—
tra en £igs. 4 y 5 la barra 74 enceja en el 1nterior de 1a
ranura del conductor superior 51, y estd provista de un ojal
ourvedo, alargado, 76 que tiene como su centrc longitudinal
de ourvatura el punto de pivote 53. Un permo de \tgpe %7 a=
traviesa ¢l ojal 76 y se enrosca en el copductor.superior
51. Se dispone un material sislante elé&trico adecuado 78
entre el conductor superior. 51, la barra de retén 74 y-el -
perno de tope 77 pera impedir el flujo. de corriente eléctrie
ca desde el confuctor superior 51 el cdnductor inferior 52
a través de la barrs de retén .74.- Una perte en forma de es~
pige roscada 74A de la barra de retén 74 sohresale por enci=
ma del conductor superior 51. Una arandela oscilante xjanﬁ-

rads 73 y un resorte de oompresidn 71 estdn dispuestos sobre
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la espiga T4A que tiene una tuerca de compresion 72 roscada
en su extremo mpe‘fioro I.a_ tuerca de oompresidn T2 se apoyea
hacie abajo sotre la arandela 79 que a su vez se spoya hacis
sbajo sobre el resorte 71', poniendolo siempre en compresidn.
Es de notar que la fuerza ejercida por el resorte Ti puede
ajustarse haciendo girar la tuerca de compresién 72 = = = =

Bl recorrido dol rluao de 1a corr:lonte de alta frecuen~
clia dentro del montaje de electrodo 50 desde el transforma-
dor 40 a 1loa contactos de los o}ectrodos 63, se describira
A conﬂnuaeiér_x. Ia corﬁente‘flqucissde ‘el transformador
40 hacle ebajo a través de uno de los accesos rigidos del e-
1éctrodo“41 y e_z;tra en 1 conductor superior 51. I.g corrien
te pasa luego al conductor inferior 52 s través del mufién
55A y retenes exterior e interior 54 y 55 y de allf heeia g-
bajo a traves de la gapata 60 dgf:{. contacto 63 y de allf al
tubo 10. ILa corriente fluye a lo largo del espacio en for-
ma de V del tubo 10 atravesando el punto de soldadura 11 y
lﬁego fluye hacia erribae a través del oiro electrodc en un
recorrido que es el inverso del que se acaba de describir.
Para favorecer el flujo de la corriente entre las partes uni

das, por ejemplo entre los conductores inferiores 52 y las
zapatas 60, la superficie correspondiente son recubdliertas

con oapas'f‘inaa de placa de plata y oolocadas g mano para
proporcionar el contacto maximo. Hay que entender que 86
hen de mantener unos especios minimos entre el conductor su=
perior 51 y los retenes exterior e interior 54 y 55 para pro-
poréionar un paso optimo de la corriente de aoldadm y pa~

ra evitar el arco y la atenuacion de la corriente eléctrica.



10

15

20

25

- 16 =

DAY ) &l
373620
Tendr{s que disponerse un sislamiento eldotrico (no ilustra

do) entre los electrodos pars impedir los arcos entre ellos

¥ la consiguiente pardida de energia eléctrica, = = = = = =

En figura 4, ol montaje de eleotrodo estd ilustrado en

au poéicién de retencion en funcionaniento cuando los con-

taotos 63 ee splican contra el tubo 10. ILa representacion
a trazos del conductor inferior 52 1lustra la poeioion de
este elemento en su posicidn no retenida. En esta posicidn,
en virtud de la fuerzae de compresidnm ejercida por el resor-
te 71, ol condﬁotor inferior 52 girerd alrededor del punto
de pivote 53 en ol sentido de las agujas delreloj con res-
pecto al conductor superior 51, alcanzdndose el limite de
giro cuando 1a esquina posterior superior 52B del conductor
inferior 52 se pone en contacto con la superficie posterior

| inferior 51A del conductor superior 51. Cuando el montaje

50 se colcca en su posicion’de funcionsmiento; es decir cuan

ao se ejerce una fuerza hacia arriba sobre los contactos 63,
el conductor inferior 52 gira en ol sentido contrario a las

agnjas del relo) con respecto al conductor superior 51 com~
primiendo aun més el resorte 71 siendo definido el 1{mite de

giro en esta direccidén por el extremo superior del ojal 76
de la barra de retén T4 que se pone en contacto con el perno

de'ﬁop@'??---~---—-—.u---dnf------.--

El montaje de articulecion 30, situado junto a la parte
posterior 14B del armazon 14 y que interconecta el extremo

posterior del plato 25 al brazo horiszontal 22 del armazdn 14 -
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comprende un per de unidades de articulacion similares, una
de laa cuales es ilﬁétrada en defg]..}e en figura §. En caga
unidad de ‘articulecidn el plato 25 estéd dotado de un aguje-
ro cénico 31 que tiens su dldmetro menmor en el fondo del pla
to 25. E1 passdor de artioulacidn 32 de'diémetro constante,
esté insertado en ei.agu.jero conico 31 y straviesa une aber-
turs del brazo horigontal 22 del armazén 14. Es de notar
que el paaador' 32 y lus paredes del agujerc conico cooperan
pera formar un ¢spacio amilar conico que decrece en direc-
eidn sl brazo 22 del srmezén 14. Una arandels metdlica 33 y
wna arandela elsstica 34 estan interpuestas entre la cabeza
del pasador de erticulacidn 32 y el plato 25, y el pasador
32 esta £ijado por su extremo inferior por uns arandela me=
talioa 29 y tuercas de fijacidn 28. Las arandelas metslicas
29 y 33 pueden ester convenientemente hechas de latdn, y la

arandels elastica 34 puede estar convenientemente hecha de
neoprenc. Es de notaxr también que el borde posterior infe;-_

rior del plazo 25 tiene la forma de una superficie ligeramen

te CUrveds 25A: = v = m e m m = - - mmem-—-—--—--
Obeervan&o la figura 8 juntamente con la figura 1, se
puede ver" que cuendo el barde enterior del plato 25 es empu-
jado hacia srribe el plato 25 girard ligeraméxite alrededor
de la base del agujero cénioo 3f. Es de notar que esta ac~
cion de articulecion comprime ls parte éntarior de la arande
1a de neopreno 34 y que el movimiento de articulmcidn estd .
limitedo por le cantidad de compresidn que puede tener lugar

en ls arandele de neopreno‘34. - .- - - - - -
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Es de notar particularmente que el grads de ajuste en-
tre ol pasador de articulacion 32 y el didmetro menor del a=
gujero conico 31 es muy importante pare el_.bﬁgn funcionamien
to del montaje de ammacién 30. Bl diémetro mes pequefio
del agujero odénico 31 no tendr{a que ser inferior a 0.003
pulgadas (0.00762 cm) mayor gue el diametro del pasador de-
articulac:t;én.jz. Es;:e ajuate prsciso ea necesario ﬁars evi-
tar el movimiento lsteral del plato 25, pues e?_L montaje de
articulacién 30 constituye el ‘dnico dispositivo de restric-
cidn lateral del plato 257‘ S1i me permitiese un movimiento
lateral del plato este movimiento resultaris amplificado en
los contactos de electrodo 63 y comportaris un movimiento la
teral intolerable de los contactos 63 con respecto al tube
10. En la practioa el montaje de adtioulacion desorito mis
arribe he sido ilustrado para proporcionar la sceidn de ar-

ticulacion limitada necesarie proporcionande al miemo tiem=
po ademas ls restriccidn requerida delvmovimiento lateral
de los contactos 63. Sin embargo hay que observar que po-
drien utiliserse otras juntes &e_ articulecion adecuadas pa~-

raalcanzarioemismoeresultadoa.-------------

Bl extremo anterior del plato 25 esta unido al brazo
qntorior horizontal 21 del s:rma;ién 14 por una unién de re-
sorte 35 (ver figura 1) que consipte en un par de unidedes
de resorté dispuestas en esquines g.nterioz;es opuestas del |
Plato 25. Cadae unided de iesorte.e.omprende un tornillo 36
que atraviesa una abertura de tamafio adecuado practicada ep

el brazo horizontal 21 del armazdén 14. Un resorte de com-
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presidn en espiral 38 estd diepuesto slrededor de un tornmi-
11o 36 encime del plato 25 y esté en contacto con él. El re-
sorte es mantenido en compresion por las tuerces de fijacidn
39 enroscadas en el extremo superior del tornillo 36 en coo-
peracién con la tuerca 37 que estd en contacto con el lado

inferior del brazo 21. Se observara que el grado de compre-
sion del mielle 38 puede cembierse féoilmente por ajuste de

laetuercas.ag.-q-q-—--———---—----a-—
3

Un indicador circular 80 (ver figurs 1) esté fijado ri
gldsmente 8l armé;§n 14 en su extremo anterior por la vari-
1la 81. El bragzo sensible del indicador circular 80 estd en
contacto con el vastago 82 que atraviesa uns sbertura alaergs
da 83 practicada en 1a parte anterior 14A del ermazin 14 y
eaté roscado sl borde anterior del’p;atoi25. El indicador
cirouler 80 que puede ester celibtrado para leer miléaimss
de pulgeds, registrerd ls posicidn relativa del extreno en-
terior del plato 25 con respecto al armazdn 14. Mas parti-
cularmente, durante el funoiénamianto, el 1ndiéador circu~
lar 80 me utilize para indicer la distancie entre el borde
inferior del plate 25 y lsa §upgr£icie superior adyecente del
brazo 21 del armezdn 14. Es de notar en figura 1 que el bor
de anterior del plato 25 estd aproximadamente encims del pun
to de contacto entre 1os contactos 63 del monteje de electry

Para empeser el funcionemiento, el eriszén 14, que s0s
tioﬁo el conjunto de le unided de soldadura por electrodos
flexibles es bajado haciendo girar el brazo de acoionemien=
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to 16 hasta que los contactos 63 se splican al tubo junto a
los bordes del espacio 9 en forms de V. Al b;Jar mﬁs eun el
ermezon 14, se ejerce una fuerze bscie arribe sobre 108 con=
tactos 63 provocando con ello que el conductor inferior 52

glre alrededor del punto de pivote 53 con respecto sl condug

tor superlor 51 que comprime 1os resortes 71. Este giro re~
lative entre los conductores superior e inferiof 51y 52 con
tinue hasta que el parno de tope 77 toca con el extyemo su-

perior del ojel 76 en la berra de reten 74 en cuyo momento

-la superficie superior 52A del conductor inferior 52 y la su-

perficie inferior 51A del conductor superior 51 estdn en re-
lacion aproximadamen%e'paralela entre s{. Al bﬁjﬁr sun mas
el armazon de soldadura 14 la fuerze bacia arribs ejercids
sobre los contectos 63 leventa el extremo mntericr del ple-
%o 25 alejéndolo de 1a superficle superior del brezo horigon
$al 21 dol armesén 14. KL ermssén 14 es bajado hesta que' B8
egtablece un ospacib predeterminado entre el extremo ante-
rior del) plateo 25 y el brazb 21. Es Qe bbaervar que el espa-
¢io puede supervisarse en el 1ﬁdicador circular 80. Habilen-

do as{ coloocado la unided de soldadura por electrodos flexie’
bles con fespoeto al tubo 10 gse empleze el acclonamiento de

la méquine formadora de tubo y se acelera haste la velocidad
de funcionamiento normel. Ia energi{a es luego introducida

al transformedor 40 ¥y empieQa ia soldadura. Utilizando esta
secuencia de iniciecidn se minimiza la cantidad de tubo con

eosture abierté (dettochO)es = = » = ¢ = c @ e e =« = = = =
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Bs de observar que 1la secuencis de iniciacidon”arriba

descrite tiene luger dentro de un espacio de pocos segundos
¥ que la operscidn enters puede ser llevada & cabo por un
teécnico de especializacidn ordinarig. = = = = = = e

En relacidn con la secuencia de iniciacidn arribe des-
crita, y pars describir con meyor precisidn el caracter ine
ventivo de la unidad de soldaduras, ha de tomarse nota de ve-
rios puntoe criticos. Zs de importancis esencial que los e
jales 76 de 10s conductores superiores 51 estén mecanizados
de modo que los pernos de tope alcancen sus limites al mis-
mo tiempo. Tambien o8 de notar que los tamafios ¥ la fuerza
relativos de los resortes superiores 38 de los electirodos y
1os resortes inferiores 71 de los electrodos han de ser te~-
les que los resortes inferiores 71 elcencen su compresion mg
xima permitida (limiteda por los ojales ;6) antea que el pla,

t0 25 sea levantade de su posicion de contacto con el brazo

. 21 del armason 14. ILa rezon pers esta exigencie resultard

evidente de le siguiente descripeidn del funcionemiento del

Durante el funcionamiento, por las razones desorites
° (]

mis erriba, las superficies del tubo 10 sobre las cusles ca
balgan los contactos 63 pueden estar sometidas a ligeras

desvieciones verticales de su movimiento axial eptriéto. Es
tas d;sviacionea pueden ger tales que ambos bordes del tubo

permenezcan a un nivel comin o puede existir una ligera di-
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ferencia en altura entre 108 408 bordeS. = « « = =« = = = =

- -
S EANA AANNAS S

Para las finalidades de esta desceripeidn se asume gque
6l tubo 10 he bajado ligeramente y que ambos bordes permane
cen a un nivel comin. Bn tal caso, 1los contactos 63 a;gui-
rien el descenso del tubc 10 & ceusa de la fuerza ejercids
PoX los resortes superieres'SS ¥ estos resortes 38 se alargs
r{an una distancia substancialmente igusl al grado de descepn .
80 del tubo 10. Es de nétar qu; en tal caso no habvrfie nin-
gin movimtento de los resortes inferiores 71 de 108 electro=
dos pues 1os bordes del tubo estan & un nivel comin y por 10
tanto no _habr{a glro relativo entre 1los conductores superior
e inferior 51 y 52. Paralelamente una elevacion en el tubo
10 provocer{a una ma.y;'»r compresion de los resertes supsrio-
res 38 y no existiria nuevamente ningune eccion de los resor

tes inferiores 71. As{, mientres los bordes del tubo 10 per

manezcen @ una altura comin el uno con respecto al otx_'b',
cualquiera desviacin de los bordes del tubo de un movimien
to axial estricto serd absorbida por la conexion de resorts
35 asegurando con ello una presion de comtacto sorrects y o=

decuada entre los contactos 63 y el tubo 104 = @ = v = = = =

Se considerard ahora ls otra veriacidn gue pusde come
pensarse mediante esta unidad de soldadure, es decir, se a~
sume que un borde del tube 10 permanece & una cierts altura

¥ que el otro borde deacfende relativamente sl mismo tal co=-

‘mo se ilustra en figura 10. En este caso el movimiento he-

cia. abajo requerido del contecto 63 correspondiente al mas
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bajo de los bordes del tubo seria absorbido por el corres-

pondiente resorte inferior de los electrodos 61. ¥y los con~-
ductores superior e inferior 51 y 52 de este electrodo giraé
rian el uno con respecto al otro slrededor del punto de pi-
vote 53, 1a conexion de resorte 35 no cambierie de posicién
on este caso. Se observard que con ¢llo las diferencias en
1s sltura relstive de 10s bordes del tubo pueden ser fdcil-

mente absorbides por le aceidn del resorte 71, que funciona

en relacidn con el electrodo correspondiente al més bajo de

En el funcionamiento real las desviaciones verticales
de ambos tipos deacritos pueden tener luger simaltaneamente,
en cuyo oasc el efecto neto de las desviaciones provoceria
que la conexidn de resorte superior 35 sbsorbiese las desvig
eiones ver.ticalés del borde més alto del tubo, mientras que
los resortes del electrodo 71 absorberis eualeéquiara dife-
rencias relativas‘déila altura de los bordes, es decir, el
resorte correspondiente sl borde inferior actuarias para per-
mitir que el contacto apropiado 63 sigulese el moviqiento p ol
lativo hacia abajo del borde més bajo. Se puede observar
asi qué este unided de electrodos flexibles proporcionars un
contacto cont{mo e uniforme entre los contactos 63 y el tu~
bo 10 cuando los bordes del tubo estén sometidos e ligeras
desviaciones verticales del desplazamiento axisl desorito,

ain cuando les desviaciones sean fortuitqs. c e emanew

En el sparato deseritc més arriba es importa te que am-

bos contactos 63 se apliquen contra el tubo 10 a distancias
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constantes e lguales del punto de soldadwrs 11 de modo que
la longitud del recorrido de ls corriente de soldsdurs & 10 .
largo de los bordes del tubo que delimitan el espacio 9 en
forms de V, se mentiene constente asegurando ss{ el calen-
tamientq uniforme de loa bordes del tubo & medida que se a-
cercan al punto de soldadura 11. Zn 1s préctica resl se ha
hellado que tendra lugar una soldedure defoctuoss si la lon-
gitud del recorrido de la corriente se eumenta en 1/2 pulga~
da (1.;6 cm) o mds sin ﬁn.éumento correspondi ente en la co-
rriéntp de soldadura. A fin de establecer y mantener una
longitud de recorrido de la corriente constante, tods 1a u-
nided de soldadura esta ligeramente basculada hacia adelan-
te de modo que las "puntas® o partes aﬁteriores de los con-
tactos 63 se apliguén contra el tubc 10. A éste respecto,
es de notar gque la dispesicion de la presente invencidn ase~
gure que las “puntes® de los contactos 63 se aplicaran con-
tra el tubo 10 en cuslesquiera condiciones de funcionamien-
to. Con referencia a figuras 1y 4 cuando uno o ambos bore
des del tubo varien en direccién hacia ebejo con respecto al
desplazamiento axial estricto Los contsctos 63 girarén de ma-
nera correspondiente en el sentido de las agujas del reloj:
bien sea slrededor del montaje de articulacidn 30 bien sea-
del punto de pivote 53 y se moversn hacie abajo para seguir
los bordes del tubo 10 a cause de las fuersas ejercidas por

‘1a unidn de resorte sﬁperior 35 y/o los resortes de los elec

trodos 71. Dado que el giro es en el sentido de las agujas
del reloj, les “puntas® de 1os contactos 63 tienen le tenden-
cia o permanseeé aplioédss contra el tubo 10. Cuando uno de

los dom o ambos bordes del tubo varien en direceidn hecia s~

o
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rriva a partir del desplazamiento axial eatricto los contec=
$08 63 tienden a girar en sentido contrario a las ag1jas del
reloj, slrededor del montaje de articulacién 30, 1o cusl da-
T2 normelmente por resultado gque los ftaloues?'o partes pos~
teriores de los contactos 63 se apliq&en contra el tubo 10
con una consiguiente perdida de contacto sntre las “puntaé"
¥ el tubo 10 y un aumenito no deseable de la longitué del ré-
corrido del filujo de la corriente. Sin embargo, a causs de
1la larga diatancia de palanca entre el montaje de articula-
cion 30 y 1los contactos 63, el ligero movimiento de giro en
el sentido contrarioc a las agujas del reloj efectua solamen=
te un camblo negligible en las posiciones relativas de los
contactos 63 y el tubo 10 de modo gque las "puntas™ de contag
to permanecén splicadas conira el tubo 10.- BEs de‘notar 68~

pecificamente que el giro contrerio a las.agujas del relo]

'de los contactos 63 con respecto al punto de pivote 53 es im

pedido por el contacto del borde de tops 77 eon los extremos

superiores de sus ojales respectivoes 76. Dado gue la unidn

_ de resorte superior 35 y el montaje de artiounlacidn 30 absop

" ben lae desvisciones verticeles del borde mis alto del tubo,

y dado que 108 resortes de los electrodos 71 absorben sélo
lae diferencias relativas de la altura de los bordes, el gi-
ro de los contsctos 63 en dirsccidn contrarie e las agujas
del reloj a lo largo del brazo de paslanca relativamente cor-
to alrededor del punto de.pivota 53 no puede tener luga:. A=
af, todo giro de los oontaetoé 63 en diraogién contraria &

las agujas del relo] tiens luger alrededor del montaje de
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siciones relativas del tubo 10 ¥ los contactos 63 a causa de
la substancial longitud del brazo de palanca. De 10 antedie
cho se pueds ver que la umided de soldadurs flexible desori
ta mas arriba proporcions un mantenimiento constante de la
eplicacion de las “puntas" de los contactos 63 contra el tu-
bo 10 de modo que ioa boréea del tubo puedan calentarse uni-
formemente como resultade de una longitud de recorrido de 1a
corriente constante para efectuar una temperatura de soldae

dure constante en ol punto de 20ldaAura 11e = = = = « = « -

Es de notar también que si los "talones" o partes pos-
teriores de 103 contactos 63 se apliéaeen contra el tubo 10

en vez de las '{‘!puntas“ loe bordes del tubo se calentar{e.xi

cuando ain estuviesen debajo de los conteotos 63, lo cusl da
r{a por resultado la rapida dsterioracidn de 1os contactos

63. Como se ilustrs em figura 9 los contactos 63 estén pre-
fqren'ﬁemsnte montados sobre las zapatas 60 formando un peque
fio dngulo, es decir emtdn ligersmente “de puntillas” de modo
que 1los bordes de las zapates 60 sean paralelos & los bordes

del tubo 10 que forman el espacic 9 en forma de V. - - ~ =

Le megnitud de las dosviaéioues verticales de los bore
des del tubo de su movimlento axial w horizontal estricto de
pende, naturalmente, hasta clierto punto del espesor de las
paredes y del didmetro del tubo gue se forma. Bn la practi-
ca estas desviaciones se ha hallado que no exceden de 0.010
pulgadas (0.0254 cm) en el funcionamiento normel. Observan
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do ol indicador circular 80, ol operador puede supervisar
las deaviaciones obteniendo con ello una indicacidn de la
marcha de 1la operacion de soldadura y formacidn del tubo. -

La cantidad desesda de fuersza de contacto que geo apli~-
ca 2 iqa contactos 63 pars aplicarlos el tubo 10 depende a-
sizismo .del espesor de las paredes y del diametro del tubo
que se esta formendo. Por ejemplo, ai se suelda un tubo de
paredes delgades y gran diametro, 1lsa apli.caoion de una fuer-
za excesive en los contactos 63 podr{a desviar los bordes
del tubo hacia abajo, pro%ocar ie desalineacidn de 1los bor-
des en el puito de soldadura 11 y producir con sllonuna‘aol-
dgduré defectuosa. A titulo descriptivo y no limitativo se
he hallado que uns fuerza de unas 125 litras (56.687 kilos)
en cada contacto producird soldadures satisfactoriss en un
tubo de tamafio normsl, por o;jempio tudbo de 2 pulgades
(5.08 cm) 0.D. (dicmetro extor:lor) con un espesor de pared

0.2 pulgadas (0,508 om)e Valores de carga de_resorte ade-
cuados para pro&ucir ‘esta fuerza son 150 litras (66.025 kg)
en 1.75 pulgadas (4.28 om) de longitud de compresidn méxima
para los resortes auperiores 38, ¥ 110 libres (49.885 kz) en
un 0.80 pulgades (2.03 em) de longitud de eomprosion mixima
vara los reosortes 1nteriorga Tt. ‘ Loa resortes de estas co~
racteristicas produjeren el nivel de fuerza requerido‘oon
una f£1jacidn inieial de 0.100 pulgadas (0.254 cm) como dimen
sidn del espacio entre el bordg anterioi- del pla.i;.o 25y ei
trago 21 del armazdn 14. Es de notar que esta distancia ini

cial tiene que fijarse por encima de la desvi_aeién mexima
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prevista. La fuerza ejercida por los contactos 63 sobre el
tudbo 10 puede variarse apretando hacia abajo les tuercas 39
de ls conexion de resorte 35, o alternativamente, bajendo

el armazén 14 con respecto 8L tubo 10 = = = © v = = = = = =

Bl desgaste de contacto normal para las condiciones des
eritas mis arribe es de unas 0.001 mlgadas (0.0025 cm) por
350 pies (106.68 m) linenles de desplazamiento del tubo. Es~
te"desgaafa de la éapata puede superviagrse por o1 operario
por medio del indicador circular 80. Por medlo de cartas de
conversidn pfedeterm;nadaé, el operarioc pueds convertir las
lecturas del indicador circular 89 en la fuerza entre los
contactos 63 y el tubo 10. As{, ejustando mecdnicamente 1
altura del armazén 14 paras mantener la lectura inicial del
indicador circular, el operario puede ajustar la posicidn
verticel del soldador para mantener el nivel de fuerza deses
dojon una base constante. .Se ha hallado que, a causa de la
posibvilidad de supervisayr &Hregular la carga de contacto y
el desgaste, pueden mantenerse més fécilmente las condicio=
nes adecuadas conducentes a asegurar soldaduras satisfacto-
rias. Adicionalmente a csusa de que les "puntas® de los con
tactos 63 estén Qontinuanepte en contacto oon el tubo 10 co=
mo @@ ha descrito mas srriba, se han reducido al minimo la
erosion y el deterioro de los contactos 63 por sodbrecalenta
miento. Asf, ol emileo del presente aparato ha dedo: por re-
sultado de una manera general un menor desgaste de contacto
con uns reduccion consiguiente del coste del cero material

de contacto, una reduccion en el tiempo perdido en la fabhrie



e

10

15

20

25

-29-

3‘ (B 3 @ 2 @ . wpeumesy

cacion de tubo necesario psrs cambiar las zapatas 60 y de
una maners general une calidsd mejorada del producto de tue

Adn cusndo de acuerdo con 10 requerido estatutarianen~
te se ha ilustrado y descrito agul una forms de realizacidn
especifica de la '1nyenc16n los técnicos en la materis com-
prenderan gue se pueden sfectuar cambios en la forms de la
invencidn cubierta por las reivindicaciones y que ciertas

caracter{sticas de la invencidn pueden ser utilizedss con

ventajse sin utilizar otres caracteristicas correspondientes.~

K O T A

vSo declaran de p_ovedad ¥ propiedad pera Bspafia, sus te~
rritorios y plazss de soberanfa, las siguientes: = ~ = =~ = «

REIVINDICACIONES

1.-. _D;spositivo de soidadura, para soldar los bordes
que definen un espacio longitudinal en un tubo metalico que
ecomprende medios para desplasar horizontal y axislmente di-
oho tubo, medios para eplicer presion al mismo' a fin de ce~
rrar dicho espacic en un punto de soldadurm, un soporte de
soldador vertical montado junto a dicho tubo, un arnasdn de
soporte 4ispuesto sobre el tubo y im;l.do a dicho soporte de
goldador, un plato de soporte montedo en dicho armezdén, un
par de electrodos unidos & dicho plato de soporte y sobress
liendo hacis sbsjo a partir de 61, comprendiendo cada uno de

dicho® electrodos una zapata de eleatrodo, sstando dispues~
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tas dichas gapatas de electrodo para aplicarse desplazable-

mente contra dicho tubo inmediataments junto a dichos bor-
des del espacio en posicionses delante del punto de soldadu~-

ra, una fuente de corrients de alte frecuencia conectada a

loe electrodos, y medios para levanter y bajer selectivamen

te el armezin de soporie, estando caracterizado dicho dispo-
81tivo de aoldaedura por el hecho de que una parte extrems
del plato de.soporte es mantenids en una relacidn de gepe~
racitn preestabtlecids con respecto sl armszén durante el fun
clonemiento normsl con uns unidn de resorte que empujs les
gapatas contra el tubo de modo que produce un contacto con=
tinue y uniforme entre 128 z8pates J el tub0. =~ = = = = = ~

2.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 1, en el cual
la parte éxtrema opuesta del plato de soporte estsa unida ar—
ticuledamente al armazon por una junte de articulacidn. - -

3.~ Dispositivo pegin la reivindicscién 2, en el cuel
l1a junta de articulacién comprende un passdor gue une el Ple
to de soporte y ol armazon y gue se aloja en uns aberturs
del plato de soporte, cooperando el pasador con las paredea
de la abertura para formar un espacio amilar cdénico que de-

orece en la direceidn del 8ruRgin.  w » = = = = = = = = =

4.~ Dispositivo segun cuslquiera de las reivindicacio-
nos preoecientes, en ol cusl se dispone un indicador entre
el extremo del plato de soporte y el armezon para reglstrar
la magnitud del seapacio preestablecido entre AIbOS: = = = =

5= Dispositivo segﬁn cualguiera de las reiviﬁdicaoio—
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nes precedentes, en el cuagcqéda ano ds 1os electrodos com~
prende un conductor superior, un conductor inferior unido ar
ticuladamente al conductor superior y un resorte que une el
conductor superior y el inferior, estando dispuestos los re-
gortes de los electrodos de modo que empujen las zapates con
tra el extremo del tubo pars absorber las diferencias verti-
celes ontre 108 bordes del tubo y siendo spte 1a unidn de re-
gorte entre el pla_d;o de soporte y el .armazéﬁ para sbsorber
las deaviaciones verticeles del borde mas alto del tubo de
eu desplazemiento axisl estricto: = = = « « - - - -

Eam Dispositivo segin la reivindiecscién 5, en el cual
se ha dispuesto un perno adecuado pare limitar o1 giroc rela-
$ivo de 108 conductores superior @ inferior solamente on uns

direccién.-------------.--I.--v-------

Tew "DISPOSITIVO DE SOLDADURA®: = = = = = = = = = = o
~ Todo ellc conforme se describe y reivindica en la pre-
aente.memoria que oconsta de treinta y una hojas, foliadss y
mecanogrefiadas por una sola de sus cares, y 4o cuatro ldmi-

nes de ditujos que la ilustran.

BARCELONA, 2 1 46) 954
POA.
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