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La invencifn =8 refiere a unas mejoras en la sol
dsidurs do piezas tubalares cualesouiera sobre plazes que
presentsn lumbreras que deben comunicar com dichas plemae
tutulares. Zetas pleges se utilizan en particuiar en los
interesmbindores de calor y eastdn constituidas, por ejem-
plo, por umos tubos de trafda de ua fluido a 1a eaja de
egua de un intercambiador. Bstas plozas pueden, también
estar constituidas por unos tubos qua doben estar unides

8 una D1aca COlectOorfe = = = = @ - c e - Mm@ - - - - -

Bl gietens de la invencidén permite 1a reslisacién
de poldaduras sutdgenas extroundsmente resistentes cusl-
quiera que gsa la natoralese de los metales o sleaclones
de las plegas a cuscsblar, e3 decir que este sistema puede
uer utilizado cuando las pieza® son de gluninio o de aleg
ciones de este metnl, de cobre, 2e latén o de otras alea-
ciones  base do cobre, incluso tambiés de aceros inoxlds

fn le aplicacién considersds s la fabricacifn de
intorcarbiodores de ¢aldr, los cuspablejee entre tubos ¥y
cajas de agus ce reslirzan basta pl presente por eoldadurae,
nor ejemplo soldnduras a base de aluminic-gilfcio, cusnde
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estas plexas son de aluminio o de aleacidén de mluminio,
por soldadures = bass de cobre, de T8sforo y de plate 0 a
base de plomo y sataflo cuando me trata de intercambisdo~

En al cast de las aleaciones de aluminio, las mol
dadnras son generalmente muy resistsntes, pero necesitan
operaciones de reslirzacifn lergas, dslicsdasa y sostobus

bien conocidas en 18 $600icH. = =~ = o = - - w v - - w - -

En el segundo caso, las poldaduras son de una ajis
cucién generslmenta xfs ficil, pers ou resistancia es poco
elevada y necesitan, de todas maneras, la disposicién de
un wetal de aportmcidn y la ejecucifn de tratamientos qui

La invencidén pesrmite, por su realigacién, no uti-
ligar alescionas ds aportacids, simplificar muy ssnsible-
naite los tratamientos que deben sufrir las pisses 2 enesg
blar, obtener una ganancia do tismpo de Srabajo considera-
ble y asegurar que la soldajura resliisals es, su todos ios
canos,; de una solidex hemmblmte nayor que ls de
las uniones soldsdas. Adends, results posible, utilizando
tasbién la invenoidn, simplificar la fabricacién propianmen
te dicha de las plezam gus puedon seor simplecente ajusie-
dsg sin que pex necesaric prever asdios mgcénicos de ence-
jado provio de eetas plggEse ~ =~ w v c v v v n ww o -«

Otra ventaja adz de¢ la invencidn, reside on el he
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cho de que log juntas soldadss a realizar pueien presentar

una forma cualquiera, es Jecir en partiocular que ls inven
cidn puede ser utilizada para svldar tuboe rslondos o de
cualauier otra forma sobre las placas o andlogos que daban

Segin la invencifn, el sistema pera la soldsdura
de tubos, condvccicnes y simiiares con placas ¢ anfloges
que presentan aberiuras que corresponden a lue del o de
los tubos, estd caracterizadc porque ee maniienen hajo pra
gidn mitun ol tubo y la pleca 2 ensambler, vorque se dis-
pone un elacirodo conducter a nivel de le junta que gepa-
ra las dos pieszas, porque se conforme dlcho slectrodo pa~
ra que delimite una superficle de matrizade gue ejersa uua
presidn sobre una por lo menos de lass placas ea le proximi
dad de 1z junta a soldar, porque se hace pasar una corrlen
te eléctrica do soldadura a través del electrodo que lleva
a ésta & uns tewperatura para la cuael calienta, por lo me-
nos por su superficie de zatrigado, las partes de las pie~
z0a & golder a una tesperatura prdxiua a la temperatura ds
fusiin 4o dicham pieszas y porque se limits sl desplasamien
%o relative de las plesas durante el paso de la corriente
da soldndura o través dsl electdo. = v w v v v - m - -

Pera raalizer ol sietema antarior, la invenocién
se Drovesn, por 1o manos, un elecirodo conectado a los bor
nes de un generador de corrients, presantandio dicho slec~
trodo un cuerpo prolongadc por una parte abocardade que
forma la superficie de matrizado, prelongnds a su vez por
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una parel de guisdo pars el centraje do una plesz en forma
de tubo con resvecto & una pileza on forma de placa, freats
a un orificio de la cusl estd dispuesta dicka pared de cen
traje, unos medios para ejercer una presidn pobre las ple-
zag en contacto y ecbre el slectrodo y unos medlos pars

limitar el desplazamiento de las piezas la uns 0OR respec

to a 1la otra y con regpectd al electrodd - « = = = = = =

Otras diversas caracterfsticas de la invencién rg
saltardn ademis de la descripeidn detellada que sigus, ~ -

Unss formas de realizacidn del objeto de 1a inven
cidn eatén representades, a titule de ejewplos no limita-

ﬂvas, enloaplmmexm.----—-—-n-----_-

Ta fig. 1 ss uns sececidn en slzado esguemética de
una disposicidn para la reslizacidén del sistema de la in-

La fig. 2 es una seccidn «m alzado esquemftica
qus ilustra como »8 re3llisa el sistena: — = v o = w = -

Las figs. 3 y 4 son wnmas secciones on alzado de
dos variantes de realisacién ds la dispoeicidnie = = = - =

La fig. 7 eu une pecciln, vista por eucima, ds
otre variante de realisacidn ds la disposicidn. —« = « « ~

La fig. & e» una pecciln en alsado que iluetrs el
desarrollo de la invencién on una aplicacidn pavticulsr de
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ba fig. 7 es une micrografia de una coldadura res
liznds sepin 1a invencifn. = c m c e e c cc e c v e - -

P la fig. 1, £e ha representado en t un tubo y
en 2 una placa solre 1a eusl el tubo 1 dobe sar soliada.
La pleca 2 presents un orificio 3 cuyo didmetre o sensi-
blenente igual al difmetre interior del B0 1o = = = = =

Rl tabo 1 ¥ 1a place 2 estén realizadas en meta= -
1es o plescidn de 1n miswa naturalers que tengan tezmpera-
turas de fuaidn iguales o prefereatsmente ligerazente die-
farentes sungue prdéximes la una de 1a otra. Estos metales
pueden, por ejemplo, ssr sluminio, aleaciones de zote me-
tal, cobre, sleaciones Ge ecta metal tales como el latéa,

seeros, particularnente pceros inoxidabloB: = = « = =« w -«

En los modos de reﬂimién descritos en 1o que
sigue, se han cbtenido resultados particulawments eatiefag
torios parza la unidn por soldsdura de tubos de latén, de
la calided U2 36 cuyas temperaturss de lf{gquido-sflido son
respectivanente 917 y 9020C con places tasbién de latén
de le calidad U2 33 cuyas temperaturas da liquido-allide
son respectivonente 952 y 902904 « w w e v v v - - - - - -

Por 4§ ee designa un electrodo, por egjamplo de gra
fito, aue estf conformado para presentar, en su parte supg
rier, us cuello 4a que puede ser introducido con rozamion~
to suave e el orificioc 3 del tubo 1. Z1 cuells 43 estd for
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2840 8 partir de una bdase t{roncocénica 4b que forma resal
ts del cuerpo del electrodo propiamente dicho, cuyos dos

extreson setin couectados por unos conectores 5 y 6 e una
fuente de corriente eléciricn 7 conetituida por wa frans-
formador de¢ soldzdurs del tipo ds los corrientesente uti-
ligndcs en las técnicss de la soldadura elSetrica por re-

Para la ejecucién de la soldadura, ss procede, cg
mo 8 ha ilustrade en la fig. 2, montando el elscirodo 4
bajo un sdcalo aiclmnts 8 por medio de horsnaes 9 Je cobre
para la trafda de corriente. Los boranes 3 estén previstos
pars ser nfviles por 1o menos on une cieria medide. 21 mb-
cals § comprende unas columnas de gulado 10 sobre las cua
les esté guisdo un plato 11 que aprieta ol tubo 1 por me

El plato 11 sirve para ejercsr, por medio de tuer
cas ® otros Srgancs de aprieta 13, unm ligera presién so~
bre el tudo 1y, por consigulente, por el extreso de fate
sohre la place 2 que se aplica contra la base irsacocéni-
ca 4b del eluctxedo 4, ¥y es 10 mismo pava la tl:m inferior
del electredo 4 qus watf aplicads bajo 1z miswe ligers pre
sidn coantra la cara supsrior de los bormes 9 de sobre. Se¢
asegura asf la preeidn de contacto necesaria para ¢l paso

de la corrients elfotrices. ~ v = v v - v v v w v o ==

Unos topes 132 estén previstos ecbre las columaw
10 parm limitar ol desplaszamiento del plato 11 y por tanto
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del ftubo 1 dursmte la ejecucidn de la goldadura, = = = = -

El montaje descrito anteriorments no es mis que
para ilustrar que bhay luger, sn el curso de lam ejecucidn
del sistenma de aoliadura, 8 ajercer una presidn entre lss
piezas n soldar y tombidn une presifn sobre el electrodo
de soldado y ello sia qu2 pueds resultar d& ello una de-
formacifn perjudicial de las plezes. Tebs comprenderse que
cuslquier disposicidn do montaje pucde ger utilizadas y
mﬁr a menudo ee &l slectrodo 4 que éuede sey utiligado pa
re sjercer la prenidn s0vre las plezus a soldar, estando
entonces ol electrodo eoportade por cuslquier dispositive
apropindo comin a 1z t&cnica ds ls moldadura, debiendo
este dispositivo, sin embarge, limitar le presidn a la es
tricta necesaria y limitar, también, el desplazamiento re
lativo entre las pieczas ¥y el electirodo durante la poldady
re proplomente dicha,. = = -~ = e~ c c o = — - - - ----

. Para realizar le mseldadura, es sufieients, cuando
lag piozes 1 y 2 o8 msntienan cono se ha expliendo con ro-
ferencia a la figura 2, hacer pasar por el slectrodo 4 una
corriente de intensidad suficiente pars calentar este eleg
trode por lo mamos hastn la temperstura de 1l{guido de agus
11a s lae ploses 1 6 2 que tenga s temporaturs del liqui
do sfe slevadn y pantener dicho electrode Yajo tensidn du-
rente un tiempo suficients para que las partes ex contacto
de 1ns dos piesas 1 y 2 sean unidas, 10 que puede ger veri
ficado fhcilments por medio de¢ un mmperfmetro que hace apa



recer que, desie que las partes a wnir de lan piezas lle-
gan 8 la proximidad de eu temperstura de fusidn, results
un descenso imcediato de la intensidad de corrienie que

gtraviess sl electrndo 4, ~ - m s s v m w r m v - - o=

S. Esta constatacifn se explica si se¢ observm jue
en ¢l momento en que el metal es llevalo ex fuaidn 2 la
uniso del tuboe 1 y de la place 2, rosulta ua ligero enco
giniento de dicho tho 1, estando limitado este encogi-
miento por los topes 13 lo que, ol mismo tlempo, anula la

10. presidn que se ajerce sobra dicho tubo 1. Por consiguien-
te, el electrodo 4 no eatf ya presionedo contra los bor-
nes § de cobre de trafds de corriente, lo que sumenis la
resistencia de contacto entre el electrodo 4 y loms borues
$ hacisndo omer correlstivaments de la intensidad ds co~

15. rriente Que atraviess ol electrodo 40 « « = = v w w w -

Seo he constatado que, para la obtencidn de sclde~
dures de muy buens cslidad, la sjescucidn del slistema dsbis
cainprmﬂar una prigera oparacifn de desongrssaln dg¢ las
piezas, gus preceda a su colocmscidn en las condiciones ax~

20, pusstas en lo qua preceds, despuls una sepunda operacidn
de depdsito, a nivel de lp soldsdurs a rsglizar, de un flu
jo u otro producto ds decapado gque depends, evidentements,
de la naturslesa de los metales o aleaciones a soldar, ~ -

Para iluetrar la invencidn, se da el ejemplo si-

25. ‘u’smtﬂ:"’"'-““"“"“"'—-*--«"--—-q-—-

Rl tubs 1 esisba constituido por wn tubo 3¢ trafds



de agun 4 la caja de sgua de un radisdor, presentande esta
tubo un espesor de pared de 0,8 mm. Bl tubo fud colocado
exactanente como oe¢ ha ilustrado en las figs. 1y 2 eobre
la parte superior de wna caja de agus de radiador cuyo sg
%. pesor de pared era de 0,4 mm. El tubo era de latin, ds cg
1idad UZ 36 y la cajs de ague de latdn de calided UZ 33.
Antes 48 su cdblocacidn, lae plezas fueron desengrazadss
con iriclorostilenc en fass vapor, después, roalizado el
pontaje do las plezas como se flugtra en la fig. 2, fueron
0. sonetides & un flujo que lleva la merca "Tenaclity #2 5" as
la Socleté JOHNSON HATTHREY. Bl electrodo 4 era de grafite
¥y fue atravesndo durente 18 pegundos por una corriente de
800 smperios. La presidn ejercida iniclialuents sobre el ta
bo { ern del ordeon de 1 kz y el desplazamiento relativo en
5. tre las plsgax ¥ el clectrodo durante la soldaiura propla-
mente dicha estaba limitado a 0,2 m: por los topes 13. Deg
puds de enfriamiento, fue constatado quo el encogimiento
dal ubo era de 0,2 mm. La soldadura presentabs el aspacte
que apafeeo en la fig. 7 que haee parecer wn chaflén 4g co
20 rrespondiente s la fase troncecdnica 4k del electrodo. Se
ve en esta micrografia que Io soldadurs presenta ung estrug
tura totwimente homogfnea con, en el extremoe del metal que
havie fluido sobrs ln parte superior ds 1la placa 2, uns esg-
tructura que se parece & 1z de una goldedurd. - = ~ = ==

25 Ensayes de rosistencia mecénica fueron efectuados
cerrando 1a caja de ngun y sometiendo a &sta & una presidn
interna de 60 barp. Una ruptura aparscid en ol melal de la
caja de agus, psrd ninguna leasidn a nivel de la junts solds
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3n. En un segundo ensayo, se sometif al tubo a una traccidn
estitica da 150 daN. Fl metal de la caja de agua fué defor
made, pero ainguns lesidn aparecid a nivel de la jumim sol
dmada. Asimisma, unos ensayos da presidn pulsadas efectundos
a 1209C haciendo varier la presidén de 0 a 1,8 bars no per
mitieron detectar ninguna lesifn a nivel 3¢ 1la soldadurs
despuds de H50.000 cicloge =« = = = v ® - v .- - -

Diferentes variantes cue se refieren a la disposi
ecidn relativa de las piezns y de los electrodos pueden ser

Pf"iﬂtﬂﬁo wh M WE wE We G AN A MR MR e WP T Te NS e Wy e AN TS W s

Segin 1la fig. 3, una placa 14 constituide por un
colector de intercaxmbisdor térmice, prosenta um cuello aoy
lar sobresalients 15 en ¢l cuml estd coriado un orificio
16 cuyas dimensiones corresponden m las de la pared exter-
nn de un tubo 17. El electrodo 18 presents una cabega 19
adelgazada, para Que sus dimensiones externas sean ligera
mente inferiores e las del interior del tubo 17, después
una parte abocardads 20, por ejsmplo troncoctnica, y final
mente una parte 21 que congtituye una superficie anular cu
ya anchurs es ligerasente superior al espezor de la pared

delﬂﬁaoﬂ'. _- e GE e ar e Wl AP N WD AR Y R WS S S R AN SR G W W

Haciendo pasar, comc ss ha iluetrado, una corrien
te & través del electrodo 13, sa resiiza la misma ecldadu-
ra Gue se ha descrito precsdentemente con referencia a las
fige. 1 y 2, provocands la parie abocardada 20 el matrizado
de la parsd del tube contra el cuello 15 y 1la perte de apd
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yo 21 32l matrizado de la parie superior del cualle 15
cuands una presién y un desplazamiento limitado segin la
i‘lechaf,serealizan. - e = - - -

. Bs ventajoso, para reducir sl tiempo de soldadura,
ee decir el tiempo de paec de la corriente a través del
elactrods, conformar &ste & fin de que presente unos encg
gimientos, cormo se ha ilustrade en 22, e le pre?:imidaﬁ
de lme partes de lms plezas que deben ger soldadss. De e
ta marerd, ¢l eclectrodo es calentado mucho mis répidamen~

te. W v M SR R WM N SE AR SR We R ww OB GE e W WY WS WD N TS WE SR W WS e

En 1la Tig. 4, una placa 23 astéd couformads con

un cuello anular 24 en ¢l ougl esti eamengado un tube 25.
Fn eafn raslizacidn, e= ventejose conformar el electrodo 26
a la msnera de un anillo cuya pared interna sstd abocarda
da, como se ha {lustrsdo en 27, en por 1o menos una perte
de su altura. De esta msners, haciendo deslizar el electrg
do 26 en el sentido representado per la: flecha f,, al nig
mo tiempo que em recorrido por la corriente de soldadurs,
el electrode ejerce wna presidn radial sobre e} cuello 24
que 28 soldadn al extrems del tbo 25 =~ v~ = = = - =« = =

Ba esta realizmeidn también, es ventajoso confor
mar el electrodo, por ejemplo vacidndole como se ha ilum-~
trado 23, para cresr una zona de mayor resisteacia en la
proximidad de la parte del electrodo que uatriga laz pie-
£28 2 soldar. La conexién elécirica esité entonces reslicza

da como se hn represontads para que la corriente sea obli



gadn a pasar por la parte de mayor repistencia del slectro
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Aunque ¢110 no sea necesario en la mayor partas
de los camos, ss algunas vaces ventajose prever un mandril
5. 29 introducido en el interior del tubo 25. Eu este ltimo
caso, e texbidn ventajoso que el mandril 29 esté conacta
do sléctricamente & uno 3a log bornes de lp fuente de co-
rrionte, cowo se na iluestrado en trazos mixtos. Ze aprovg
cha asf la registencie propin de la junta suntre el cuello
10. 24 y sl tubo 25 pars facilitar la soldadurs ¢ por lo menos
roaducir la duracidn y, ademds, el mandril 29 permite evi-
tar c.alquier Reforwacidn interna del tulo 25, ~ = = = = =

fn algunos casos, no s posible enfilar el elec-
trodo 26 alrededor del tubo 25, particularmente m=i dste es
15. acodedo. En este caso, como mueatra la fig. 5, el electrp
do 36s estd constitulio por dos semicoquillas 30, 31 que
puedsn ser separadas o aproxizadas la una a la ofra, estan
40 conectadas Aichams semicoquillas a los polos opusston
del generador 3e corriente 7 por sus partes mfs alejadas.
20. Cusndo ge utiliza un maadril 29, estd conectado tambifn a

unos bornes de ln fuente de corrientes. « « -~ = v = = = =

La invenciln psrmite taxbifn resliszar varies coldn
Juras simulténess y encuentra particularsenfe una splice-
eifn muy importante s la soldadura 4s los tubos con los cg
25. lectores intercembindores de ¢alore =~ = =« v = = v = = =

La fig. 6 muestra el colecior 32 de un intercambia
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doy, colector gque presents wos TRsos de tubo 131 dispues-
tos fronts a unom tubos 4. El electrodo, desisn2do en eu
conjunto por 35, presents, en el punto de cadn pase da tu
bo, un reealte adelgazado 36 prolongado por uma parte aby
cardada 37 erflega 4 la baee troncoedanica 4b del eleetro-
do de les figs. 1 y 2. Cuando 2l slectrodo se infroduce
en log pasos de fTubo 33, son las pardes abocardsdas 17 lae
que g8 aplican contra sl colector o el extromo de los tu~
bos segin que la configuracidn sea la de la fig. 1 § de
la fig. 2, ¥y la corriente es seguldaments aplicada come
anteriormente al electrods 35. Bs ventrjoso que uwnos va-
giados 38 estén previstos en el elacirode, como se ha re-
rressntado en sl punto de cads paso de tudo, para eumentar

ia resistencia de é&sts a nivel ds las partes abocardsiasp

37. Y W N A W ER G MY SR R S WD My ap WT AR AR WGR W WD W AR ME WR G% W e

Se ve por lo que precede que es posible asi =01~
dar simultdnearente un gran ndmero de tubos 34 desplazendo,
seglén la flecha ¢ 3* el elecatrodo 35 ex uns mpedids limita-

#a, coxo se ha descrito en 10 que preceds, « = =« = =« ~ -

51 1a goldndura ds $odos loe tubes coa el colec~
tor no ege realiga rigurosamemte en el xismo ingtante, ello
no tiane importancia dade que la soldadura del tudo solda~
do et primer lugar {iends & enfriaree, pueato gue entonces
le presidn ejercida por el electrodo 35 estd reducide al
nivel d¢ dichg BOYABIUTA. = = = = = = = > = = = = - - -

La invencidn no estd limitaidn a los ejemplos de
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realiznoién reprepentados y descritos en detalls, puesto
que {diversas modificaciones pueden ser aportsdas sin sa-
1ir de su marco. Ba particular, ez ventajomo aue las pig
sas a solder estén sismpre conectadas ol slsctredo de ma
sa de la fuente de corrients de poldadura, electrodo al
cual estd también conectado uno de los extremos del elsg
trodo de soldadura. En efecto, de ests maners, la corrien
s puede pasar, por lo menos durante un tlswpo, a travéas
de las plezas a soldar y se aprovecha asi la resistancia
propia de la junta que existe entre las piezas. Asduismo,
para la realiracién de 1s moldadura de metales 0 aleacig
nes de muy alto punto de fumidn, pueden ser utilizados
eloctrodos que no ssan de grafito, particularmente slectrg
2dos de material refractario. ¥s posible también utilizar
«isapre electrodos de grafito o amflogos, perc disponer
entonces las pleyaz a s0ldar en un recinte de¢ atuébafera
ngutra ¢ reductora, por ejemplo un resminto que contenga ni
trégeno 0 argdn. Ademfe, particulsrments en la realizacidn
de la fig. 6, es posibla prever tantos electrodoe sepamra-
doa como tubos o filas de tubos haya, « = = ~ = = - -

E 0 2 &

Se declaran de novsdad y propiedad pars Fepafia,
sus territorios y plazns de soberanim, les siguienteg: -~ -

REIVINDICACIOHNES

e~ Hejoras en 1a woldadura de tuboe, conduccionss
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¥ similares con places ¢ anflogos, que presentan aberiurss
que corresponden a las del o de los tubos, caracterizadas
sorque se mantienan bajo presilén mditua el tubo ¥ la placa
& ensamblar, porque se dispons un electrods cemductor =
nivel do la juntz que separa las dos plezas, porque se con
forma dicho electrode para que delimite una superficie de
matrizado que ajerce una presifn sobrs una por 1o menos de
lae piezas an la proximidad de la junta a soldar, porgue
se hace pagar ung cerrients de soldadura a través del eleg
trodo llevandoc a 4ste 3 una temperatura & lg cual callen-
ta, por lo menos en su suporficie de matrizado, las partes
de 1as plezas a poldar a una temperatura préxiza a la tem
peraturs de fusidn de dichas piezas y porque se limita el
degplazaziento yelative de las piezas durante el paso de

la corriente de soldadurs a travis del electrodds = - « =

2.~ Hejorae segin la reivindicacidn 1, caracteri-
gadne porque el desglazamiente relztivo es controlede soxg
tiendo dichag plezas @ una progidn msndadn. = = = = = = -

3.~ YNgjorans sgegdn unz ds las nivinﬂimeioﬁes 1y
2, caracterizsdas perque se regula le corriente de soldadu
re por la presién mandada y aplicede simultfnsamente @ las
piezas y al electrodo, estenio reducida dicha 'pmm Anie
glueo anulada al final da dicho desplazamiento limitadv. -

4.~ Boiorap segin una de las reivindlcaciones t o
3, caracterigadas porque se conforms, suglementariacnenta,
una parte del electrodo para que delimite una superficte
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de centreje qus pasa & través de la abartura de 1a placa
o andioge ¥ gqus entra en la embocedura de un tudbe a sol-

dcrwﬁichaplnea.~----------.-.-...--....

5.~ Mejorss segdn una de las reivindicaclonss 1
a 4, caracterizedas porque se somele gl tubo y la placa a
una operacifn de limpiado nor lo menos en la zounz ds la
junts a soldnr sntes de la realizacién de la soldsdura. -

.- Fojoras segdn una de las relvindicaciones 1
a 5, caracterizadas porque se elige la naturaleza de loam
natales 0 alemciones conatitutivas 2e los tubos y plucas
sasanblalos para que sus temporaturas reepectivas de 1f-
quidos~sflidos sesn iguales o, preferentomente, ligeramen

7.~ Eejoras sepin una de las reivindicaciones 1
a 6, caracterisaies porque, suplesentariassente, e oconec-
tan 0 bien los tubdm 0 bien 1la placa, a unc ds los bormes
del gemerador de corriente al cual estd conectado también
uno de low extremos 4l electrodos = = v m e o - w -« -

8.~ Npjoras segin unz de las reivindicaciones 1
a 7, caractsrizadas porque por 1o menos la junta e soliar
¥ 1a parte corrsspondiente del elactrodo se mautienen ba~
Jounn atolsfera NAUtr. ~ = o = = w . e - .- -—-—- -

Su= Hpjoras segfn wna de law reiviadicaciones 1
a 8, caracterizaias por la provisidn ds por 10 penos un
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€leactrodo conectado a loe bormes de ux generador €e oo~

rriente, presentundo dicho electrodo un cuerpo prolongade
por una parte abocardada gue forma la puperficie de matrdi
sado, prolongada e ou ves por uns pared de gulado para el
centraje de una piezs en forma de tubo con respecto n une
piaza en forma de placa frente sl orificio de la cual eg
t4 dispusata dicha parte de centrsje, unos medios para

ejercer una presidn sobre las plozas en oéntacte y sobre
el eloctredo y unos mxxitos para limitar ¢l degplazamiento
de las plezas la una con respecto s la otra y con respac—

maﬁl@cmﬂ. W A em W BN AR e NG N AR e G me e W WD e ML G wR

10.~ Hejoras segin le reivindicaeidn 9, caracte-~
rizadas porgue el electrodo estd conectsio a unos medios
ds trafda d¢ 1la corriente de soldadura por un elemento in
teradlo conectado a dichos medios por la presifn ajerci-

11.~ ¥ajoras segin una de las reivindicsciones 9
¥ 10, caracterirzadas porque la parte de matrizado del elag
trodo er troncoclnica y estd cublierts por wa cusllo enms
dimengiones correspunden & la dimensidn interna del tubo
¥ del orificio de 1a plaea o caeanblar & est«h b, ~ = =

12.~ Mejoras segin una de las reivindicaciomee 9
¥y 19, caracterivadag porgue el %uds estd introducide en un
orifieio cortado = uz cuello leventado de una placa, cox
prendiendc el electrodo tn extreno introducido en el tubs,
una superficie aboeardala qus prolonge dicho extremo y que
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e aplica coutra el Yords del tubo, sestando rodesda dicha
superficie abooardada por una euparficis anuler cuys an-
chura e= ligermsente meyor gque el sspesor ig la pared del

mm. D M UR A WP W MR WR YO N WS R WP W U G W R P A G WD WS ewm

Se 13.~ Mejoras sepin ung de las reivindicscicnes 9
¥y 10, caracterigaiac porque &l tubc eetf enmangado en un
cusllo anular ds la placa, Dresentade el alectrodo la for
ng de un smille del que una parte por 1o menos Jde la pared
interna eaté abacardada pars formgr una parts de matrisa-

10. 40 del cuello sobre 1la pared del tul0. = = = ~ = «w = - =

14.~ Xajoras segdn vna de los reiviniicacicnes 9
s 13, caracterizadas porque, suplementarismente, un man-
dril eatf introducide por 10 menos parciglwants en el tu-

bo A nivel del electrodo AUlAY: ~ * = = = - - - - - -~

15. 15.~ Nojoras segin uce de las reivindicaciones 9
a 14, caracterisaias porque ol alectrodo snular esté cong
titdide por, por 1o menim, dos memicoguillas despiszables

lzunga con respacto A la Otra = =~ = v v e w o - - - -

6.~ Hejoras segin una de las reivindicaciones O

| 20. s 15, cavacterizaiss porque el electrodo somprende variae -
cabeszas qus presionsn oade una un extiremo js ceniraje de
ls superficis oblfcua de matrizaldo y para la realizacién si
sultines de la soldadura de varios tubos sobre usa placs. -

7.~ Nojoras ssgin una de lse reivindivaciones 9
25, a 16, caracterigsdas porgue el electrodo presenta unos en



cogimientos en la proximidad de les superficies oblicuam
que forman pertes de matrizado pare sumentar la resisten

cin de dicho alectrado @ nivel de dichaz partes de matri

zaﬁe. A wh M e we B A W e W . e G M W S Wy R S WR WS b s WR

Se 10.~ "HEJORAT BV LA SOLDADURA DR IURH03, CORMC-
CIONES Y SIEILARES COR PHACAS O ARALOGOST, ~ = = = = =

Tods ello vonforme se describe y reivindica em 1n
presente memorim gue conata de veinte hojas foliadas y me~-
canografiadas por una sola de sus cerss y de dos léminas

198. de it jos que la ilugiran.
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