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La presehte invencidén se refiere a esstaho-
soldadura continua y, de un modo particular pero no
exclusivamente, a la estaiiosoldadura de cubrsjuntas
onduladas sobre las cubrejuntas de tubos ondulados.

Un ejemplo tipico de dicho tubo es el que se describe



10.

-15.

20,

25,

| mantengen en dicha relacién mientras la estafiosoldedura se fun-
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en la patente USA n® 3.634.606 concedida el 11 de Fnero de 1972 |
Bn la estafiosoldadura continua, las partes que se

han ds soldar exigen que .se sitden en relacidn correcta y se .

de y mientras ésta se congsla,

La relacién de posicidn correcta debe mantenerse
cualcouiera que sea la variacién en tamafio, forma u otra confi-
guracidén de las partes o plezas. Al mismo tlempo, es convenien-~
te evitar el inducir cualauier esfuerzo fuerte en las piezas
aue se sueldan. '

EX presente invento proporciona un aparato para
estafiosoldar dos elementos, cuyo aparato comprende un breano
cue tleme dos partes que actian dobre los elementos que 8e ha
de soldar, sometiéndose las piezas a carga una en direcsidr a
otra, pero montédndose para oue floten libremente sﬁbre los ele-§
mentos. Asi, al soldar cubrejuntas sobre tubos las piezas del

érgano soldador estdn acanaladas y agarran el tubo y abarcan

la cubrejunta entre los mismos, manteniéndolos en relacidn co-

rrecta, flotando el 6rgano libremente sobre el tubo, teniendo ;
{

lugar el calentamiento del tubo y la estaﬁosoldadura, el flujo
de la estaliosoldadura y congelacidén de la misma mientras uie el
tubo pasa a través del eitado drgano.

El invento se comprenderd mejor por la descripeidn

que slgue de una modalided, a titulo de ejemplo, tomando como |

referencia los dibujos adjuntos, en los que:
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Mpuras 1 y 2,

El érgano 20 comprende dos plezas 21 y 22 que se
sitdan sobre el tubo 10 y sujetan el tubo, cubrejuntas y esta-
flosoldadura guardando una relacién de posicién correcta. Un ser
ventin 23 se coloca alrededor del érgano 20 y calienta el tubo,
cubrejuntas y estafiosoldadura, segin se alimenta al travéds del

organo 20. Nespués del serpentin 23, sl drgano 20 penetra en

una cubeta 24 llena de agua. Después que la estafiosoldadura se |

suelda en la posicidn del serpentin 23; tiene tiempo para fluir

entes de congelarse en la seccidén de enfriamiento por agua. El
tubo completo 10 sale del drgano 20 enfridndose adicionalmente !
en la cubeta 24. '

COnsiderando ahora la\Figura 3, el drgano soldador
20, que comprende las dos piezas 21 y 22, se sitia sobre el tu—%
bo 10, Tas pilezas se mantienen en posicidn sobre el tubo me- |
diante abrazaderas 25, comprendiendo cada abrazadera dos barras
26 unidas elasticamente entre si por muelles de presidn 27. De

este modo, el organo soldador 20 se Sostiene sobre el tubo y

aqueda libre para desplazarse lateralmente, hacia arriba y hacia

abajo, si fuera necesario. Los muelles 37 ejercen una carga su-

|

flelente sobre las barras 26 para mentener el cubrejuntas 12 en |
|

intimo contacto con el tubo 60 mientras tiene lugar la operaciéﬂ
de soldedura, pero al mismo tiempo permite algo de movimiento §

|
relativo entre las dos piezas 21 y 22 si, por cualouier razén, ;
I
!
i

existiera una ligera variacién en las dimensiones del tubo.Asi



lo.

15.

20.

25,

. ¢idn, oue inco;po&a los principibs del presente inveito.

| cubrejuntas 12 y el tubo ondulade 10. Para mayor claridad, los

La figure 1 es una vista esquemética de costado
de un aparato de estaﬁosoldadura;continua, parcialmerte en sec-
{ ly
La Tigura 2 es una vista en planta del aparato

de la Figura 13 y

La Tigura 3 es una visfa en perspectiva del,épa— i

rato del presente invento. N i
. Tas Wigurags 1 y 2 ilustrén esquematicamente un

dlspositivo para soldar cubrejuntas onduladas sobre un tubo on-

dulado unido a tope. 1l tubo ondulado 10 se alimenta entre ro-

dillos de presién 1ll. Un cubrejuntas ondulado 12 se alimenta
sobre un rodillo 13 y pasa por la lfnea de unién entre los ro- |
dillos 11, y una tlra de estaﬁosoldadufa 14 se alimenta sobhre

un rodillo 15 y también pasa por la linea de unidén de los ro- i

dillos 11. La tira de estafiosoldadura 14 se coloca entre el

i
rodillos 13 y 15, y el cubrejuntas 12 y estafiosoldadurae 14 no {
|
{

se ilustran en la Figura 2. Los rodillos de presién 11 y el

del presente invento y no se describirén adicionalments.

Los rodillos 11 sitdan el cubrejuntas 12 y el tu~
bo 10 guardando una relecidén correcta para alimentacién al dor-
gano soldador, o zapata 20. Bl drgano sbldador o zapata 20 se
describird con mayor detalle con relacidn a la Figura 3, pero

la disposicidn general del 4rgano soldador 20 se ilustra en las
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estafiosoldadura. Tl serpentin 23 es un sérpentin o bobina de
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mismo, segin se funde la soldadura, las abrazaderas pondrén el

cubrejuntas en contacto mds intimo con el tubo segin fluye la

calentamiento por radiofrecuencia, concentréndose el efecto de
calentamiento en el tubo y el cubre juntas,

Segin se ha indicado anteriormente, el drgano
soldador se sostiene mediante el tubé 10 y flota sobre el mismo,
Fara mantener el organo soldador en su posicidn correcta y evi-
tar el desplazamiento del drgano en sentido longitudinal, se su-
leta un soporte 28 al fondo de la cubeta 24 en el ejemplo ilus-

trado. Dos pasadores 29 salen de la cara 30 del soporte 28, sien

do la cara 30 aquella que se apoya conhxé el extremo del 4riano i
soldador 20. Tos pasadores 29 penetraﬁ en egpacios de separacién?
5l entre las dos plezas 21 y 22, situando de este modo el extre~i
mo del érgano soldador con relacidn al soporte, pero permitiendo

ine olerta libertad de movimientos. |
i

La seccidn de enfriamiento del érgano soldador |

180 penetra en la cubeta 24, Tl nivel de agua se encuentra apro-

ximadamente o ligeramente por encima de la superficie inferior

de la pieza supsrior 21 del érgano soldador 20. Se utlliza una i

junta simple en el extremo delantero 32 de la cubeta para gvi-
tar ei escape de{agua, y el tubo completo 10,4 pale de la cube-

ta a traves de un canal en el extremortrasero 33 (Migs. 1 ¥y 2)..
Tl agua fluye sobre el tubo 10, entre el tubo
]

y la pieza superior 21, por acoidn capilar. Tembién se puede
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formar una cubeta poco profunda 34 en la pieza superior 21 en
la geccldn de enfriamiento y abastecerse agua a esta cuﬁet& a
través de un tubo pequefio (no ilustrado). |
Tl presente invento proporqiona un sistema de sol-
dar aue es eficaz y evita o resuelve problemas que llevaban
consigo dispositivos anteriores areste invento.
La caracteristica de flotacién del drgano soldador
o zapata asegura que el tubo no se dssvie de su trayecto'recto
en la operacién de soldadura. Este .trayecto estd determinado
por la tensidn del tubo. Tas fuerzas de cierre e jercidas por
el 6rgano, o zapata, auedan confinadas en el tubo. For lo tanto,
el 6rgano soldadq: no produce desaliﬁeacién y el desgaste de
las superficies de contacto no eambianla'&lineacién.

El confinamiento continuo por parte del bdrgano
soldador asegura que los elementos de unién, el tubo y el cu-
bre juntas, experimenten una presién continua y uniforme que los
emputa entre si durante todo el ciclp’dg fusiég, flujo y conge-
lacién de la estafiosoldadura., No existe oportunidad para la se-
paracidn prematura de los elementos. El dispositivo flotente
permite un contasto continﬁo prolongadc sin desalineacidn ni
eran friceién ni grandes fuerzas de traccidn. Rl drpano solda-
dor, consgistente en dos piezas con aberturas, permite el en-
friamiento répido y fdeil del tubo una vez que ha salido de la
zone de calentamiento, encontréndose todavia confinadag las
partes componentes del tubo. Rl 6rgano'sgldador es compacto y

permite el empleo de un dispositivo de serpentin o bobiha de ca
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lentamiento extremadamente eficaz. El pélentamiento se pusde
concentrar en la junbura, lo cual supéne una ventaja que no
se encuentra siempre en otros sistemas.

%l empleo de un drgano soldador accionado por re-
sorte es particularmente conveniente en la soldadura de tubos
ondulédos. s es;ncial oue el cubrejuntas y el tubo se manten-
gan guardando ura colncidencia completa y precisa durante sl
proceso de soldadura. Tl cubrejuntas y el tubo mentienen una
relacidn de posicidén correcta en los rodillos 11, pero el efec-
to de eatos fodillos gse mantiene tan solo en una corta longl-

tud. El drgano soldador accionado por resorte se gitia préximo

a los rodillos 11 y msntienen la relacidn correcta de posisidn -

acopldndose cada ondulacién del cubrejﬁntas correctamente con

|
una ondulacién del tubo. -

tas dos piezas 21 y 22 del érgano soldador 20 es- ;
tén acanaladas con una seccldén transversal aue coincide con la |
seccién transversal del tubo. La pleza superior 21 tiens un re-
bajo a lo largo del canal pare alojar él cubrsjuntas, TMste ca-~
nel ayuda a mantener el cubrejuntas en posicidn correcta.

Una forma particular de estafiosoldadura continua
es aguella acus se caracteriza porque:se forma un tubo ondulado
soldando los bordes superpuestos de una banda incufvada para

formar el tubo. Tn esta operacidén una pluralidad de zapatas se-

paradas actian sobre la unién. Esto de por resultado un contac-:

to intermitente y carente de uniformidad entre los elementos
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. Guctor exterior de cables coaxlales, es esencial obtener una

de unién durante la fusidn y congelacidn de la estafiosoldadura.
Por lo tanto, el resultado es una uﬁiéh de deficiente calidad.

A pesar de aque se puede aceptar una calidad de
o

unidén inferior en tubos que astien principalmente como vaina |

o blindaje protector para tubos ondulados utilizados como con-

juntura cerrada y completamente soldada. W1 cubrejuntas es muy
débil, pero el érgano soldador del presente invento de acoidn
continua meneja el material débil dslgado con extrema facilidad
Ta unién a tope de los cantos de la juntura en el tubé produce
una estructura rigida que actda como su-propio mandril segin
se empuja el cubrejuntas y recibe la forma arqueada en seccidn
transversal. ¥n équellos cables donde el tuho ondulado se uti—;
liza principalmente como vaina de proteccidn, el propio ocable
actia como mandril. Ademds, la juntura se suele aplanar lige-
ramente. Con cables coaxlales no existe soporte en el interior
del tubo. Aunque se utilizan discoé sepéradores para sitgar
el condunctor central, estos discos séparadores suelen tener
una holgura periférica ligera y no son suficientemente frertes
0 no se sitﬁan suficientemente cerca para servir de sorporte
al tubo cuando se suelda.

i . Las plezas del drgano soldador 21 y 22 pue-
den ser de diversos materiales; en lo que saa posible, el ma-
terial deberéd ser poco sensible o insensible al calentamiento

por radlofrecuencia., Un material tipico es un material ds ce-
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tamiento por radiofrecuencia puede gser de un material de cemen-~

23. Las barrag 26 de las abragzaderas se fabricardn normalmente

mento de amianto duro. Este matefial tiene una respuesta al ca-
lentamiento por radiofrecuencia imperceptible, su duracidn es

normalments aceptabls, tiens una resistencia suficiente y no se
resquebraja indebldamente, Se pueden hacer secciones diferontes

con materiales distinos, Asi, la séccién en la zona de calen-

to de amlanto, mientras aue la secciéh en la zona de enfriamien
to podria ger metdlica, por ejemplo de aceroinoxidable o bron-
ce. Tas secciones metédlicas en la zona de enfriamiento ofrecen
una buena conduccién térmica hasﬁa,el agua en la cubeta, con

superficlies de -contacto de gran duracién y con sconomia a lar-

g0 plazo. Las secclones estardn unidas entre si, pudierdose co-|
loocar en la unién una abrazadera. Enjia zona de enfriamiento é
se podrian utilizar placas metdlicas porosas, '
El nimero de abrazaderas 25 (Figura 3) puede variar;
segin se desee. En la Flgura 3 solamente se ilustran dos de di-
chas abrazaderas, pero normalmente se colocarian abrazaderas

adicionales a cada lado del serpentid o bobina de calsntamisento

de aceroinaxidable en la zona de enfriamiento y de aluminio en |
la zona de calentamlento por radiofrecuencia, debido a la baja
respuesta del-aluminio al -calentamiento por radiofrecuencia.
Aungque se ha descrito con relacidn a la estafiosol-
dadura de un cubrejuntas ondulado a un tubo de unidn a tope on-

dulado, el invento es aplicable a otras técnicas de soldadura




S

1o.

15.

20.

25.

- 10 -

412006

continua. Asi{, se pueden soldar uninnes de solape, slementos
no ondulados, y también la junturd entre slementos ause ho sean
un- tubo y un cubrejuntas,

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asl como la manera dse realizarlb en la prdctica, debe
hacerse constar cue las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptible3 de modificaciones de detalle en cuanto no al-
teren su princinio fundamental. También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de Patente presentada en
GCanadd con fecha y nimero sigulentes: 24 de febrero de 1972,
n? 135.461; acogiédndose por lo tanto a los beneficios que con-
ceden los Conveniéé Tnternacionales en vigor. Siendo lo que

constituye la esencia del referido invento y por lo que se so-

‘liclita Patente de Invencidn por 20 alipg en Espafia sobrs: Per-

feccionamientos en aparatos para la gsoldadura continua de dos

-elementos alargados: caracterizéndose,por lo siguiente:

1,- Perfeccionamientos en aparatos para la sol-
dadura continua de dos elementos alargadoy caracterizados por-
cue se dota a cada aparato de un drgano soldador que tiene dos
plezas adaptadaé para actuar en oposioién sobre los elementos
aue se ha de soldar, y medios resilientes para empujar las dos
plezas entre si, por lo que, en la prdctica, las dos plezas
ss ven empujadas una hacia la otra para prenéar los alementos

entre sl mientras se efectia la soldadura, flotando y desli-

|
l
|
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"del érgano soldador entre si; medios para situar el drgano sol-
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zédndose el érgano soldador sobre los elementos.

2,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque oomprendelmediOS'para calentar log ele-
mentog mlentras se encuentran en él organo soldador.

3.~ Perfeccionamientos sgegin las reivindicaciones
1 6 8, caracterizados porque comprenden medios para enfriar
los elementos después de la soldadura.

4.~ Perfeccionamientos seguin las reivindicaciones

1, 2 6 3, carasterizados poraue para soldar una unidén o juntu-

ra longitudinal de un tubo, las piezas del drgano soldador pre-
sentan canales formados en las mismas para recibir al tubo. {
5.- Aparato segin las reivindicaciones 1, 2, 3 §
é 4, caractefizados porque para soldar un cubrejuntas sobre una
unidén a tope longitudinal de un tubvo, bada una de lag plezas
presentan un canal formado para recibir el tubo, teniendo une i

de las piezas un rebajo dirigido longitudinalmente en el canal

para recibir el cubrejuntas.

6.~ Perfeccionamientos segin las reivindicacio-~
nes 1 a 5, caraéterizados poroue para la soldadura de un cu- i
brejuntas sobre una unidén o juntura a tope de un tubo ondulado,
el aparato comprende: un érgano soldador adaptado para soste-
nerse libremente sobre el tubo, cuyo Organo comprende dos pie-

zas dlspuestas para actuar en oposicidén sobre el cubrejuntas y

|
el tubo; abrazaderas para empujar resilientemente las piezas |
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& la cubeta y provisto de una cara para acoplamiento con ei ex~

las dos piezas de un drgano soldador, con las dos piezas empu-

dedor longitudinalmente sin moverse éon el tubo; medios de ca-
lentamiento para calentar el tubo, el cubrejuntas y la estafio-
soldadura en una secéidn del organo soldador; y medios para en-
friar el tubo soldado en otra seoccidén del érgano soldador.

7.- Perfeccionamientos seg&ﬁ la reivindicacidn 6,
caracterizados porque los medios ds éalentamiento comprenden
un serpentin o bobina de calentamiento bor radiofrecuencia,

8.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
6 6 7, caracterizados porque los'medios de enfriamienéo compren-
den una cubeta de agua, situdndose la seccidn de enffiamiénﬁo

del érgano soldador en la cubeta.

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 8,
caracterizados porque los medios emplégdos para situar al drga-

no soldador longitudinalmente comprenden un soporte unido fijo

tremo del Srgano soldador.
10.- Perfeccionamientos segin las reivindicacio-
hes anteriores, caracterizados porque para soldar continuamente

dos elementos alargados, se alimentan dichos elementos entre

Jaedas resilientemente entre si para mantener los elementos en
una relacién de posieidn deseada; gse calientan log elementos,
enfriarlos después mientras se encuentran contenidos entre las
riezas del Srgano soldador, sostenidndose el érgano soldador

libremente sobre los elementos.
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11.- Perfeccionamientos en aparatos para la solda-

dura continua de dos elementos alargados; tal y como queda des-
crito sustancialmente en esta Memoria e ilustrado en los dibu~
Jos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
mdquina por una sola cara.
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