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La presente invencidn se refiere a unos perfeccio=

namientds en la soldadura de piezas metélicas, especialmen-

te de conf1gurac1on tubular, segﬁn el procedlmiento de alta
Precuencia.

Es conocido en si el procedimiento de soldadura
de alta frecuenCLa, pero este procedlmlento tiene ciertas
11m1tac1ones. En efecto cuando se trata de soldar cuerpos
tubuldres, en 1os que el espacio hueco de 1o0s cuerpos cons-
tituye una cémara aislante, la soldadura es imperfecta de-
EidO‘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 si.

En consecuencia, la soldadura de cuerpos metili-
cos tubulares debe pealizarse por los métodos convencionales
por ejemplo soldadura por arco u otra con aportacidn de ma=
terial, Estos tipos de soldadura son mis lentos y, ademis
precisan de operacione; de acabado, para eliminar el matew
rial fundido. '

con el fin de solucionar los inconvenientes ex-
puestos, se han ideado los perfeccionamientos en la soldaw-
dura de piezas metilicas, objeto de la invencién.

Tales perfeccionamientos suponen la colocacidn de

_ las piezas a soldar en posicidn superpuesta y, a continua~

cidn se aplican sendos electrodos por las éaras externas de
las piezas, en la zona donde deba procederse a su soldadura,
cuyos electrodos tienen una configuraéiénienvolvente, de

Porma que rodean las caras externas de las dos piezas a sol-

dar, cuyos electrodos ejercen una.presién en sentidos opues~
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tos sobre dichas piezas, y‘porllos que se hace pasar una Co-
rriente de baja tension y alta densidad durante un breve
tiempo, que provoca la fusién de las piezas superpuestas en
las zonas donde concurren en posicibn mas proxima los elec-
trodos ﬁescritos.

' Para la mejor cémprensién de cuanto queda descri-
to en la presente memoria, seracompaﬁan unos dibujos en los
que, tan sdlo a titulo de ejemplo, se representan las fases
sucesivas de aplicacién de los perfeccionamientos descritos.

En dichos dibujos, ia fPigura 1 es una vista en
perspec¢tiva de las piezas y electrodos separados; la figura .
2 es una vista similar, pero mostrando la posicidn de traba-
jo de los electrodos envolventes; la fiéﬁra 3 muestra en
perspectiva las dos piezas que han aparecido en las figuras
anteriores, una vez soldadaé; la figura 4 es una vista en
alzado frontal mostrando la posiciéh de trabajo de.las pie-
zas y los electrodos, y la figura 5 es uﬁa vista similar a
la anterior que muestra las dos piezas soldadas.

Los perfeccionamientos objeto de la presente pa=-
tente estén representados en los dibujos por dos electrodos
wl= ¥y =2=, cuya éaracteris@ica eséncial es la configuracibn
envolvente y en el caso concreto representado, la presencia
de acapaladuras =3~ ¥ ~4~, cuya seccidbn transversal corres-
ponde a’'la seccién transversal externa de 505 Piezas tubu=-
lares =5- y =6~ a soldai._r o

Los perfeccionamiéﬁtos en cuestibn suponen la dis-
posicibn 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 piézas, las cuales encajan en las acanaladuras =3- ¥
-4~ de los electrodos. Tales eiectrodos se sitfian en posi~-
ciones opuestas‘y coincidiepdo con-la zbna.en la que debe
realizarse la unién.. ' A

. Séguidamente Se aplica una presibén determinada so-
bre dichos electrodos, en sentidoé opuestos y contra las
piezas respectivas, al mismg.tiempo que se hace pasar una
corriente de baja tensidn i,alta'densidad durante un breve

tiempo establecido. Como claramente ilustra la figua 4 de

- "los dibujos, las zonas de mayor influencia caldrica corres-

_ponden a las aristas =7- de las piezas en donde se produce _

la fusidn'y consiguiénte soldadura de las piezas =5« y =6~.

También puede apreciarse en la figura 1 que la
configuracibn tubular o hueca de las piezas a soldar no es
obstéculo para que la accidn caldrica necesaria sea concen=
trada con la intensidad suficiente para la soldadura. Ello
es debido a la configuracibdn envolvente de los electrodos
-l=y -2-'que rodean las caras externas de las dos piezas,
salvando asi la acéién aislante de la camara de aire inter-
media que presentan las dos pié;as.

Queda perféctamente claro que la soldadura por al-
ta frecuencia puede ser utilizada, con todas sus ventajas,
atn cuando se trata de piezas huecas o tubulares, 1o cual

no era posible hasta ahora, y ello gracias'a los perfeccio-

namientos aportados por el objeto de la.patente en cuestibn.

Por tanto, la soldadura de este tipo de piezas es
mucho més rapida y econbmica, al no precisar material de

aportacidn y tampoco pfeparacibh”alguna.-También.ofrece la
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ventaja de que 1arsoldadura no precisa operaciones de aca-
baﬁo, al eliminarse los regruesos de material que se forman
con los métodos convencionales de soldadura.
Serén.independientes del objefo de la invencién .
los matériales empleados en la construccidn de las distin-
tas Hezas que se utilizan, formas y dimensiones de los elec-
trodos, que estarin en funéién de la fdxma y dimensiones de
las piezas a soldar, y cuantos detalles accesorios puedan

presentarse, siempre y cuando no afecten a su esencialidad.
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REIVINDICACIONES

Te * Pérfeccionamienfés en ia soldgdura de piezas
metilicas, caracterizados‘esenéialmente por el hecho de que
consisfen en disponer 1aé'piezéé a soldar en posicidn super—
puesta, aplicandé a contimacidédn dos electrodos de configu-
racidn envolvente, de formafqué rodean a dichas biezaé por
las zonas en las qﬁe:debe realizarse la soldadura, cuyos e-
lectrodos estén situados en posiciones enfrentadas, a 10s
cuales se aplica una presibdn contra dichas piezas, a la vez
que se hace pasar entre el}os una corriente de baja tensidn
y alta dgnsidad, con lo cual se produce la fusidn y-soldadu=
ra por alta frecuencia de 1as pieias citadas en aquellas zo-
nas en las que se pailanmés prdéximos entre si los electro=
dos.

2. Perfeccionamientos enr;a'Soldadura de piezas
metilicas, segin la reivindicacidn 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
posicidn de trabajo.

3. Perfeccionamientoslen la soldadura de piezas

Todo ello seghn queda descrito en la presente me-
moria y resumido en las reivindicaciones contenidas al fi-
nal de la misma, establecidas de acuerdo con el articulo

100 del vigente'Estatuto sob?ébPropiedad Industrial y que



comprenden en conjunto siete hojas foliadas, escritas a mé-
quina por una sola de sus caras.

Barcelona, 14 de enero de 1978 i
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