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La presente invención se refiere a unos perfeccio­
namientos en la  soldadura de piezas metálicas, especialmen­
te de configuración tubular, según el procedimiento de alta 
frecuencia.

5 Es conocido en sí el procedimiento de soldadura
de alta frecuencia, pero este procedimiento tiene ciertas 
limitaciones. En efecto, cuándo se tra ta  de soldar cuerpos 
tubulares, en los que el espacio hueco de los cuerpos cons­
tituye una cámara aislante, la  soldadura es imperfecta de- 

10 bido al espacio aislante antes mencionado que disminuye el 
calor producido por- el paso de la  corriente procedente de 
los electrodos situados a considerable distancia entre sí.

En consecuencia,'la soldadura de cuerpos metáli­
cos tubulares debe realizarse por los métodos convencionales!

15 por ejemplo soldadura por arco u otra con aportación de ma­
terial* Estos tipos de soldadura son más lentos y, además 
precisan de operaciones de acabado, para eliminar el mate­
ria l fundido.

Con.el fin  de solucionar los inconvenientes ex- 
20 puestos, se han ideado los perfeccionamientos en la  soldar- 

dura de piezas metálicas, objeto de la  invención.
Tales perfeccionamientos suponen la colocación de 

las piezas a soldar en posición superpuesta y, a continua­
ción se aplican sendos electrodos por las caras externas de- 

25 las piezas, en la zona donde deba procederse a su soldadura,' 
cuyos electrodos tienen una configuración envolvente, de 
forma que rodean las caras externas de las dos piezas a sol­
dar, cuyos electrodos ejercen una.presión en sentidos opues-
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tos sobre dichas piezas, y por los que se hace pasar una co­
rriente de baja tensión y alta  densidad durante un breve 
tiempo, que provoca la  fusión de las piezas superpuestas en 
las zonas donde concurren en posición más próxima los eleo- 

5 trodos descritos.
Para la  mejor comprensión de cuanto queda descri­

to en la  presente memoria, se acompañan unos dibujos en los 
que, tan sólo a títu lo  de ejemplo, se representan las fases 
sucesivas de aplicación de los perfeccionamientos descritos. 

10 En dichos dibujos, la  figura 1 es una vista en
perspectiva de las piezas y electrodos separados; la  figura 
2 es una vista similar, pero mostrando la  posición de trabar- 
jo de los electrodos envolventes; la  figura 3 muestra en 
perspectiva las dos piezas que han aparecido en las figuras 

15 anteriores, una vez soldadas; la  figura 4 es una vista en 
alzado frontal mostrando la  posición de trabajo de.las pie­
zas y los electrodos, y la  figura 5 es una vista similar a 
la  anterior que muestra las dos piezas soldadas.

Los perfeccionamientos objeto de la  presente pa- 
20 tente están representados en los dibujos por dos electrodos 

- 1-  y - 2-, cuya característica esencial es la  configuración 
envolvente y en el caso concreto representado, la  presencia 
de acanaladuras -3- y -4-, cuya sección transversal corres­
ponde a la  sección transversal externa de dos piezas tubu- 

25 lares -5- y -6- a soldar.
Los perfeccionamientos en cuestión suponen la  dis­

posición de las piezas -4- y -5- a soldar, superpuestas, en 
tanto que los electrodos -1- y -2- se aplican alrededor de
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dichas piezas, las cuales encajan en las acanaladuras -3- y 

-4- de los electrodos. Tales electrodos se sitúan en posi­
ciones opuestas y coincidiendo con-la zona en la  que debe 
realizarse la  unión.

5 Seguidamente se aplica una presión determinada so­
bre dichos electrodos, en sentidos opuestos y contra las 
piezas respectivas, al mismó tiempo que se hace pasar una 
corriente de baja tensión y .alta  densidad durante un breve 
tiempo establecido. Como claramente ilu stra  la  figum 4 de 

10 los dibujos, las zonas de mayor influencia calórica corres­
ponden a las aristas -7- de las piezas en donde se produce 
la  fusión y consiguiente soldadura de las piezas -5- y -6-.

También puede apreciarse en la  figura 1 que la  
configuración tubular o hueca de las piezas a soldar no es 

1 5 obstáculo para que la  acción calórica necesaria sea concen- 
trada con la  intensidad suficiente para la  soldadura. Ello 
es debido a la  configuración envolvente de los electrodos 
- 1-  y - 2-  que rodean las caras externas de las dos piezas, 
salvando asi la  acción aislante de la  cámara de aire inter- 

20 media que presentan las dos piezas.
Queda perfectamente claro que la  soldadura por al­

ta frecuencia puede ser utilizada, con todas sus ventajas, 
aún cuando se tra ta  de piezas huecas o tubulares, lo cual 
no era posible hasta ahora, y ello gracias a los perfeccio- 

25 namientos aportados por el objeto de la,patente en cuestión.
Por tanto, la  soldadura de este tipo de piezas es 

mucho más rápida y económica, á l .no precisar material de 
aportación y tampoco preparación alguna.-También ofrece la
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ventaja de que la  soldadura no precisa operaciones de aca­
bado, al eliminarse los regruesos de material que se forman 
con los métodos convencionales de soldadura.

Serán independientes del objeto de la  invención .
5 los materiales empleados en la  construcción de las d istin­

tas pezas que se utilizan, formas y dimensiones de los elec­
trodos, que estarán en función de la  forma y dimensiones de 
las piezas a soldar, y cuantos detalles accesorios puedan 
presentarse, siempre y cuando no afecten.a su esencialidad.

í

$
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. ' Perfeccionamientos en la  soldadura de piezas 
metálicas, caracterizados esencialmente por el hecho de que 
consisten en disponer las piezas a soldar en posición super­
puesta, aplicando a continuación dos electrodos de configu-

5 ración envolvente, de forma*'que rodean a dichas piezas por 
las zonas en las que debe realizarse la  soldadura, cuyos e- 
lectrodos están situados en posiciones enfrentadas, a los 
cuales se aplica una presión contra dichas piezas, a la  vez 
que se hace pasar entre ellos una corriente de baja tensión 

10 y alta densidad, con lo cual se produce la  fusión y soldadu- 
ra por alta frecuencia de las piezas citadas en aquellas zo­
nas en- las que se hallar.más próximos entre sí los electro­
dos.

2. Perfeccionamientos en la  soldadura de piezas 
15 metálicas, según la  reivindicación anterior, caracterizados

por el hecho de que los electrodos presentan una acanaladu- 
ra de contorno complementario al contorno exterior de las 
respectivas piezas a soldar sobre los que han de aplicarse, 
en cuyas acanaladuras quedan alojadas dichas piezas en la  

20 posición de trabajo.
3. perfeccionamientos en la  soldadura de piezas

metálicas.
Todo ello según queda descrito en la  presente me­

moria y resumido en las reivindicaciones contenidas al f i ­
nal de la  misma, establecidas de acuerdo con el artículo 
100 del vigente Estatuto sobre propiedad industrial y que
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comprenden en conjunto siete hojas foliadas, escritas a má­
quina por una sola de sus caras.

Barcelona, 14 de enero de 1978
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