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Bl objeto de la presente invencién se refiere
a un sistema de cfloculo mediante tablas, de datos
técnicos refersentes a soldadura eléctrica.

Sabido e8 que las variables que intervienen
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en las operaciones de soldadura eléctrica, tales co-
mo: némero de electrodos a consumir en un trsbaje, 1n
tensidad de corriente necessria, consumo de energia
eléctrica, tiempo, etc, etc, van ligados por una re-
lacién de tipo

y = f(x)
por lo cual se pueden establecer tsblas que nos den,
por lecturs directa, los valores de cuslquiera de ai-
chas verisbles en funcién de las otras. | ,

La invemcién consiste en el sistema o proce-
dimiento de establecer dichas tablas de manera que se
calculan las variables que en cadasa caso interesa, en
funcién de los datos que se posean, Dicho sigtema
consiste en traszer en posicién conveniente, las mag-
nitudes lineales representativas de las diferentes
variables, trazadss de manera gque la ligacién que en-
tre las mismas existe se puede determinar por una 1li-
nea recta que girando sobre un punto dsterminado to-
ma la posiq16n que en cada caso nos den 10s valores
deseados.

Las diferentes tablas, pueden ser reunidas
en un cuaderno fijando en su dltima pégina, por medio
de un papel engomado o cualquier otro procedimiento
adecuado, la extremidad de un hilo o cinta cuyo fin
es o1 que luego se dirf.,

En los adjuntos plancs se representan algunas
realizasciones précticas de la invencién, cuyo proce-
dimiento operativo que se d4 a tftulo de ejemplo es
como aigue:

Fig, 1 - Se pasa el hilo por la ranura g y si
lo colocamos tensado como indica la linea de manera
que corte a la escala D en donde marca l4 m/m. que
63 61 grueso de la chapa que gueremos soldar, corts a
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-la escala ¢ en un punto que nos indica que hay que sol-

dar con electrodo de 4 m/m. ¢, la escala 4 nos indica
que se consumirén 25 electrodos por metro y la escala
8 que se consumirén 3’8 Kw,

Los grabados de abajo indican la forma de hacer
las soldaduras para cada espesor de chapa.

Pig 2 - Se pasa el hilo por la ranura g y 81 le
colocamos tensado como indica la 1fnea vemos en la es-
cala b que para soldar con electrodos de 2’6 m/m. ¢,
se gastan 78 A. para soldadura de esquina escala g,

93 A. para soldadura de rincén escala d_ y BO A. para
soldadura en V, escala 9.

Pig.8 Procedimndo de anéloga manera queé en los
casos anteriores vemos que tanto para solder en esqui-
na chapa de 12’6 m/m, de grueso escala @, como para sol
dar en X chapa de 15 m/m, de grueso escala 4, se emplean
85 minutos por metro escala b. '

Fig.~ 4 Procedimndo de manera anfloga vemos que
tanto pars soldar en V. chapa de 6 m/m, de grueso esce-
la ¢ como para soldar chapa 8 m/m. en rincén escala @
hacen falta 3 pasadss escala D.

De manera similar a como se describen las tableas
anteriores se pueden construir otras con otras caracte~
risticas y pueden ir éstas encuadernadas o sueltas, pu~
diendo ser de cualquier tamafio o emplearse hilo, cinta,
reglillas, etc, etc.

ymemme= N O T 4 =emmmm,

1os puntos de invencién propio y nuevo que se
presentan para que sean objeto de #sté patente de In-
vencién, son los siguientes:

18,~ Un procedimiento de cflculo, mediante ta-
blas, de datos técnicos referentes a soldadura electri-
ca como son: intensidad de corriente, potencia a con-~
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sumir, electrodos necesarios, tiempo etc,, en fun-
cién de un dato conocido como por ejemplo grueso
de chapa a soldar, diametro de electrodos, etc.,
consistente en grabar o dibujar sobre unas tablas,
magnitudes proporcionales a los valores de las va=-
riables dichas, situando las escalas resultantes
de manera que alineando dos valores de ellas, se
lea en la misma 1lfnea los valores que son funcién
de aquellas, . :

24 ,« Un procedimiento de célculo, mediante
tablas, de datos técnicos referentes a soldadura
electrica, caracterizado porque con ellas se puedem
determinar ciertos datos interesantes en la solda-
dura eléctrica sin més que hacer las lecturas co-
rrespondientes en los puntos de interseccién de un

"hilo que se pons tensado en la posicién que intere-

sa con escalas grabadas al efecto,

3a,<= Un procedimiento de célculo, medianto ta-
blas, de datos técnicos referentes a soldadura el@g
trica, caracterizado porque en lugar de hilo puede
utilizarse una cinta, reglilla, plantills o cual~-
quier objeto que permita hallar el punto de inter-
seccisn de una linea recta o curva con las escalas
correspondientes, o simplemente que permita hacer
lecturas simulténeas en las diferentes escalas y
que obedezcan a;ﬁna ley cualquiera, |

4A,< Un procedimiento de célculo, mediantes tg
blas, de datos técnicos referentes a soldadura elég
trica, caracterizado porque las tablas pueden ser
de papel, cartoncillo, celuloide, madera o cuslquiepr
otro material adecuado,

5a,- Un procedimlento de célculo, mediantes tg
blas, de datos técnicos referantes a soldadura elég
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trica, caracterizado porque las tablas pueden 1ir sﬁq;
tas o encusdernsdas, y, si se emplea hilo, cinta, etc.,
puede ir sujeto por uno de sus extremos o suelto,

68, Un procedimiento de cilculo, medilante ta-
blas, de datos técniceos referentes a soldadura eléc-
trica, caracterizado porque las tablas pueden estar
constituldas por una regla en la que van grabadss las
diferentes escalas y un cursor que sirve para hacer
las lecturas en las escalas indicadas.

78.~ Un procedimiento de cilculo, mediantes ta-

 blas, de datos técnicos referentes a soldadura eléc-

tricar,

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-
tecede representada en los planos gque se acompafian,
y con 1los fines que se han especificado. |

Esta Memoria consta de cinco hojas escritas a
méqiina por una sola cara,

Madrid, 14 de Mayo de 1946




Bscalas variable

Espesor de chapa- Didmetro del electrodo-Lonsume de eleckrodos- Consume de corrienke
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Escala variable
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Intensidad de corriente y digmetro del electrodo para corriente alterna
(para corriente continua, de 5410 amp. menas)

0 10 0 200 250 360 Amp,e

Soldadyra en V
100 480 200 B 0D 380 ATM. d

5
Soldadura de rincon
Soldadura de rer:argueyes,qumaml Wi b P 250 0 Amp. ¢

Soldadura vertigal ’w Amp.
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Bscela variable

Forma de la junta- Espesor de la chapa y tiempo de soldadura
en minutes por metro
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Escala varisble
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Forma do la junta- Espesor de chapa y nimero de cordones de soldadura
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N
Nimero de pasadas
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