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MEMORIA DESCRIPTIVA
| | SOBRE:
"PERFECCIONAMIENTOS EN LA SOLDADURA DE VASTAGOS METL-
LICOS Y ANALOGOS A PLANCHAS METALICAS Y SIMILARES",

SOLICITANTE: HAROLD MARTIN, residente en : 6, The
Terracs, H. M. Dockyard, Chatham, Kent,
Inglaterra.

Este invento se refiere & un método y a un apa-
rato para la goldadura elédetrica, por arco, de pernos, va-
rillas o vdstagos, tubos, y andlogos de metal a placas,
cuerpos y similares metidlicos y, méds especialmente, a la
soldadura de pernos o véstagos>de acero aieado a superfi-
cies de acero o de acero aleado.

la soldadura por arco eléctrico de vdstagos de
acero a planchas de un mismo materiel es una operacidn
diffcil en razdn de que a causa de la elevada densidad de

corriemnte neeesaria para fundir satisfactoriamsnte un vds-
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tago de acero, la parte calentada o c¢crater, situasda en-
frente en la placa, adquiere un estado tan sproximado a

la fusidn que, con el aumento en la dengidad de corrien-

te de soldadura producido al aeortarse sl arco por el mo-

vimiento del vdstago hacia la plancha, se forme un oréter
fundido para la revepcién.del vastago, con el resultade
de que el metal fundido se dispersa por el choque del vds-
tago y se obtisene una soldadura poreosa y a menudo parcial
del vdstago a la plancha, especialmente a causa de la dis-
persibén del metal fundido, emn formas de gldbulog, bajo la
accidn de choque dsl véstago. ‘

"En el caso de desoldadura de véstagos de acero,
el retraso entre el salto del areoc ¥y la aplicacidn dsel mis
mo a la plancha, es relativamente eorto. En el casoc de un
vastago de 6335 mn. de didmetro, puede ser por ejemplo de
1/4 de segundo aproximadamente. As{, pues, ¢s esencial una
regpuesta extremadamente rdpida del manantial de suminis-
tro e corriente.

Ademds, es necesario que las condiciones,‘con
respecto al control de la corriente en el momento del cho-
que, sean susceptibles de variacidén considerable. Cuando
se susldan vdstagos de acero de didmeiro relativamente pe-
quefio, es de gran importancia el control exacto de las con
diciones térmicas en el momento de la aplicacidn del vas-
tago a la plancha, exigencia dificil de llenar a causa de
le zona periférica de enfriamiento, relativamente grands,
con respecto a le superficle calentada de la plancha y al
ecelor total aplicado por medic del arco. Bn el caso de vis
tagos de acero grandes, las condiciones de salto del arco,

incluso la reduccidén al mfnimo de la longitud del mismo,
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son de importancia relativamenté mayor, ya que en el mo-
mento de terminar la soldadura ias exigencias del cbntrol
térmico son distintas, a causa del calor necesariamente
mayor que se suministra, con respecto a la zona de enfria
miento circundante.

Este invento tiene entre sus objeﬁos el facili-
tar la soldadura por arco de vdstagos metdlicos a planchas
de metal de un modo efectivo y:eficliente; el permitir que
esta soldadura se lleva a cabo con un suministro de corrien
te alterna; el facilitar aparatos portdtiles preparados pa-
ra la soldadura de vastagos de acero a planchas de acero y
superficies andlogas; el conseguir una soldadura homogénea
sin dispersién de metal fundido desde el ecriter de la plan
cha, ¥y, en la soldadura dsba jo del agua, el impedir la dis-
persién del metal fundido por el vapor producido, el limi-

tar la produccidn de vapar en la proximidad de la soldadu-

'ra ¥y el obligar a que el exceso de vapor desaparezca de las

cercanias de la soldadura sin dar lugar a movimientos de
torbellino o de remolino.

Este invento consiste en un método para soldar
véstagos metdlicos o de aleacciones, tubos de metal y and-
logos a planchas, cuerpos y similares de metal o aleacidn
y, mids. especialmente, vdstagos de acero o de acero aleado
a planchas de l® mismas materiales y anédlogos, que consis
te en procurar la farmacidn instantdnea y uniforme de un
arco sntre el vdstago y la plancha, en mantener el arco
durante un periodo predeterminado, en comprimir luego el
véstago en contacto con la plancha, 2 la vez que se retra-
sa el movimiento del véstago pars hacer minimo el choque,

¥y en un momento no posterior al de contacto del vdstago con
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la plgncha, mal érar de modo tal la corriente que atravie-
sa el vdstago, que se consiga que al establecerse el con-
tacto sntre el véstago calentado y la plancha calentaﬁa,
el calor del crater del arco en la plancha sea Unicamente
suficiente para mantener la plancha en el criter en un es-
tado adecuadamente pléstico o fluido, aunque el sxtremo de
contacto del védstago se encuentre relativaments fundido, y
en conservar el paso de corriente a través del véstago du-
rante el per{odo necesario para obtener una soldadura efi-
caze

La denominacidn "instantdneo™ se emplea en el
sentido de que el arco salta instantdneamente, sin vacila-
ciones u ocgcilaciones y con suavidad, de mai 0 gque no exis-
te el salto tardo e incierto corriente en las operaciones
de sqldadura de esta naturaleza, mAs especialmente por el
uso de un suministro de corriemte alterna y que las repe-
ticlones del salto son uniformes de acuerdo con las con-
diciones., -

Los dibujos esquematicos y los diagramas adjun-~
tos indican, pax via de ejemalo, construcciones de apara-
tos de soldadura para aplicar el método de soldadura a que
este invento se refiere, y representan los circultos de
eontrol correspondientes.

La figura 1, es un alzado, parte en corte, de
uﬁ aparatc de soldadura portdtil y de corriente continua.

La figura 2, es un carte vertical de un apara-
to de soldadura portdtil y de corriente alterna;
La figura 3 es un corte vertical del aparato

repressntado en la figura 2, por un plano perpendicular al

de ésta.
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La figura 4 es un corte por la linea 4-4 de la
figura 2.
La figura 5, es un corte vertical de un aparato
de soldadura de corriente altsrna para emplearse en posi-
105. cidn fija en el eje de una miquina herramienta, tal como
una taladradara. ‘
La figura 6, es una vista parcial en planta del
aparato representado en la figura 5.
La figura 7, es un esquema de un ejemplo de cir-
110. cuitos eléctricos para un aparato tal como el representado
en la figura 1, mientras que las figuras 8 y 9 son esque-
mas conespondientes para el aparato repreéentado en las
figuras 2 a 4 y en las figuras 5%y b, respectivaments.
La figura 10, representa, parte en elevacién y
115. parte en corts, un elemsnﬁo accesorio en forma de un man-
guito u drgano de pantallado para el véstago, destinado a
usarse en la goldadura debajo del agus.
En la figura 1, de los dibujos adjuntos se re-
presenta, por ejemplo, una herramisnta portdtil de solda-
120. durea para funcionar con corriente continua y aplicando el
método de acuerdo con este invento. Una caja cilindrica 1
para solenoide, que puede ser de acero dulce, esté cerra-
da en su extremo superior por una placa de cierre 2, tam-
bién de scero dulce, que lleva soportes 3 paras la empufia-
125. dura 4, en la que estd montado un interruptor de presidm
5 rodeado por un manguito 6.
La caja 1 estd rodsada por un collar 7 que pue-
de ser de b:once y es axialmente ajustable y se sujeta en
cualquier posicidn de ajuste por medio de un tornillo de

130, fijacidn 8 que se ajusta en un rebajo acanalado de la caja.
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El collar 7 sostiene tres gufas cilindricas 9, también de
bronce, en ias que estan montadas a deslizamiento patas o
soportes 10 de acero dulce, gue pueden sujetarse en posi-
ciones determinadas de ajuste for tarnillos correspondien-
tes de sujecidn 1ll; cada pata o soporte esta sujeta contrea
la rotacidén en la guia 9 carrespondiente por un pasador lé
de trabazdn que se ajusta en un canal longitudinal de la
pata o soporte.

Ia caja 1 contiene un molde 13 para solenoidg,
de material no-magnético, tal como bronce, provisto de un
hueco central 14 y que sostiene la bobina 15 del solencids
y su aislamiento. El molde 13 esta retenidc en el interior
de la caja por medio de una placa de empalme o culeta 16,
con pestafila anular, de acero dulce, que sostiense un anillo
de gufa 17 de bronce, cor pestafia y coaxial, a continua-
cibén del hueco del molde 13. El nlicleo 18 del solenoids,
que también es de acero dulce, estd montado a deslizamien-
to en el interior del molde 13 y en su extremo inferior,
por medio de un aislador cilindrico 19 provisto de pesta-
fia, sostiene el mandril ranurado 20 para el vdstago prepa-
rado para ajustarse con éste por medio de un tornillo de
presién 21; el mandril esté unido al aislador, ventajosa-
mente, por medio de un anillo de conexidén 22 provisto de
pestafia. A1 nlicleo del solenoide se le impide girar en el
molde por un perno de colocacidn que se ajusta en un canal

longitudinal del aislador. Un muelle helicoidal 23 que ro-

~dea 2l aislador 19, se apoya por un extremo en la pestafia

del anillo de gufa 17. El muelle por tanto sirve para des-
plazar el nicleo del solenocide y el mandril en una direc-

cibén adecuada para aplicar contra la placa 25 el vastago
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24 sostenido en el mandril 20.

El nficleo 18 del solenoide esti provisto de un
tornillo de contacto 26 axialmente dispueéto y ajustable
preparado para formar‘contacto con el buzo indicador 27
contenido en el taco ajustable 28 montado en la placa de
cierre 2; el buzo 27 se mueve contra la accidn del muelle
helicoidal 29, para indicar el momento en que el nﬁclso»
del solenoide se sncuentra en la posicidn adecuada para la
longitud de arco deseada, determinada por la colocacidn del
taco 28.

El nlcleo 18 del solenocide esti provisto de un
manguito 30 de cabre o anélogo, no-magnético y de gran con
ductibilidad ajustado a deslizamiento en el molde para con-
seguir la libertad de movimiento dél nicleo y, con objeto
de que el vastago 24 pueda aplicarse a la placa 25 con un
choqus minimo,Ael manguito 30 esté vemﬁajosamente ranura-
do en 31 para la recepcién de acelte © grasa con objeto de
ayudar a la produccidn, por aspiracién, de un efecto de
amartiguacidn sobre el movimisnto descendente del micleo
del solenoide bajo la accidn del muelle 23; el taco 28 y
el buzo 27 tienen un ajuste précticamente impermeable al
aire. E1 manguito 30, sirve también para amar tiguar o res-
tringir el mowimiento hacia abajo electromagnéticamente.

Los cables de suministro y control %32 y 33 es~

_t4n sujetos por una abrazadera 34 a una prolongacidn de

uno de los soportes 3 de la empufiadura. Los conductores
del cable de alimentacidn estén conectados a la placa de
conexidn 22, con preferencia en mas de un punto para con-
seguir una distribucidn satisfactoria de la corriente.

Bl extremo del vistago 24 a soldar estd apun-
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tado, con prefersencia, formando un éngulo de 120¢ por ejem-
plo, y tisne una superficie cilindrica de una longitud de
6,35 mm. aproximadamente. La punta cénica y, si es necesa-
rio, la superficie e¢ilindrica, pueden metalizarse ¢on alu-
minio, para facilitar el salto del arco.

Se prefiere emplear un delgado revestimiento de
aluminio, aplicado al vdstago por procedimientos térmicos
de metalizacidn bien conocidos. Esta metalizacidén del vas-
tago, resulta ventajosa par facilitar el salto del arco en
cualquier método de soldadura de véstagos par arco elactri-
co, y mis especialmente. cuando el vAstago se separa de la
superficie metélica.a gue ha de soldarse, con objeto de
hacer saltar el arco.

En la figura 7 de los dibujos adjuntos se repre-
sentan, por via de ejamplé, las conexiones eléctricas ade-
cuadasg para 8l aparato representédo en la figura 1 y para
la aplicacidn del método a que sste invento se refiere. El
generador de corriente continua, cue tiene la armadura 35,
estd provisto de bobinas de campo en serie y en derivacibdn
36, 37, ¥y en el circuito prineipal o de soldadura puedse ié
cluirse sl primario 38 de un transformador cuyo secunda-
rio 39 estd en serie con la bobina shunt 37 de campo. La
bobina en serie de campo, puede estar shuntada por un cir-
cuito desviador 40 que se controla automaticamente Junto
con el aparato en general. Para este objeto, se acoplé un
dispositivo regulador que comprende un arbol de levas que
gira a velocidad uniforme impulsado por el rotor 42 de un
motor sinordnico de corriente altefna; el arbol tiene una
seccidn no-conductora 43, de modo que puesde estar ibcluido

en dos circuitos de control distintos. 1 Arbol lleva una
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leva circular 44 ranurada o abierta en una posicidn en su

periferia y que estd conectada con el rotor 42 por medio

de -un eontgcto rozante 45 en paralelo con el circuito de

control, mediante el interruptor de presidn 5. asi{, cuan-

do el interruptor de presidn se acciona, empisza a girar el

rotor del motor, y la leva 44 gira también para'ajustarse

con el contacto rozante o escobilla 45 y para mantener ce-

rrado el circuito del motor durante el ciclo completo de
operaciones, a pesar de la soltura del pulsador 5. la ée-
gunda parte del é:bol 41, aislada de la que lleva la leva
44, esti dispuesta para sostener tres levas 46, 47 ¥ 48.
La leva 46, venta josamente, tiene una forma apropiada pa-
ra comunicar un movimiento unifomme en el transcurso de

un dngulo de rotacidén determinado y estd preparada para
gooperar con una escﬁbilla 49 que tiene un mowimiento de
oscilacién alrededor del ejs 50 ¥y cuya posicidn inicial

se determina, a través dél brazo 51, por una leva ds con-
trol 52 de forma andloga a la que tiene la leva 46 y que
estd preparada para ajuéte manual, para la graduacidn de
la duracidn de la permanencia del arco. Asi, de acuerdo con
la disposicidn de la leva de control 52, el contacto 49 se
aceréa o aleja de la leva 46, de modo qus ésta se ajusta
con el contacto mis pronto o mis tarde al girar el drbol
41. E1 contacto 49 estd conectado en el circuito de la bo~
bina 53 de un contactor 54 preparado para cerrar el circui-
to principsl de soldadura y tembién el circuito de alimen-
tacidn de la bobina 15 del solenoide del aparato. Estos
circultos estdn alimentados por un suministro de control
de corrients continua.

La leva 47 sirve para cooperar con tres contac-
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tos 55, 56 y 57 dos de la cuales, 55, 56, estén normal-
mente en contacto para poner en dortocircuito una resis-
tencia de limitacidn 561 de pesquefio valor,‘preparada para
reducir la exigencia de corriente en el circuito de con-
trol cuando la bolina 15 del sclenolde ss pone en corto-
circuito por el movimiento del vastago hacia la placa. Los
contactos 55, 56 estén separados por la leva 47 que se ajus
ta en el contacto 56 y lo ajusta a su vez en el tercer con
tacto 57. Por este medio, al circuito de la bobina 15 del
solenoide, cerradc por el contactor 54, se inserta primero
la‘resistencia 561, que luegs se pone en,cortocircuito
cuando el vastago 24 es impulsado por el muelle 23 para
apoyarse en la placa 25. 1a leva 48 sirve para cooperar
con una escobilla 58 incluida en el circuito de la pckina
59 de un contactor o interruptor 60 que controla un circui

to desviada que tiene el efecto de reducir la densidad de

- la carriente en el momento inmediatamente anterior al con-

tacto del védstago con la placa.

El esquems indica también el monta je de una re-
sistencia 61 para insercidn en los.circuitos principales
de soldadura con objeto de reducir la densidad de la co-
rriente al retorno del vésﬁago 24 hacia la placa 25. Egta
resistencia puede ponerse narmalmente en cartocircuito por
un interruptor o contactor 62 que puede contrblarse de un
modo andlogo al que acaba de describirse, por medio de
une leva del Arbol de control 41 y de un contacto corres-
pondiente. Al goldar vdstagos pequefics empleando un gene-
rador de gran capacidad, puede también emplearse unz resis-
tencia de limitacidn y regulacidn de la corriente.

Una herramienta de soldadura, tal como la reprs
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sentada en la figura 1, puede modificarse para emplearla
con carriemte continua,ﬂsi se disponen medios pafa vencer
la dificultad de hacer saltar el arco retirando el véstago
de la placa, del modo a continuacibén descrito.

En las figuras 2 a 4 de los dibujos ad juntos se
repressnta una herramienta portatil de soldadura especial-
mante destinadg & funclionar con corriemte alterna y que no
retira el véstago de la plancha para cebar o hacer saltar
el arco. Con objeto de acercar sl véstago a la plancha al
realizar la soldadura, el aparato estd provisto de un so-
lenoide eh lugar de un muelle. El aparato comprends un
cusrpo o caja 63 para ei solenoide, que puede ser de metal
o aleacibno-magnédticos, tal como bronce y, en planta, tiene
farma de rombo con los éngula; cortadee. En un costado,esté
provista de una puerta o placa amovible 64, iEn el extremo
superiar, la caja estd preparada para recibir los soportes
65 de la empufiadura que pueden formar cuerpo con el asa 4
dentro de la cual estd alojado el manguito 6 que forma la
envoltura o cuerpo del interrupta pulsador 5. la caja 63
ssté ademds preparada para ser rodeada por un armazdn o co-
llar 7 ajustablé, de soporte, con tornillo de sujecidn 8,
gufas 9 y patas o soportes 10, que se traban en las pas.i-
ciones precisas de ajuste, por medio de log tornillos 11,

En el interior de la caja 63 y em su extremo
inferior, se monta un niicleo fijo 65 para solenoide,cons-
tituido por chapas rectangulares de un acero aleado roblo-
nadas entre si y ranuradas para proparcionar huecos 67 en
los qus puede alojarse fijamente la bobina 68 del solenoi-
de, sobre un molde 69 gus puede ser de un productoc de con-

densacidn fenol-farmaldehido o de una substancis . termoes-
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table aadloga. 51 nlicleo 66 se mantisne en posicidn en la
caja 63 par el ajuste de ranuras transversales de seccidn
tfansversal rectangular, dispuestas en las caras extremas
del nﬁcleo, don nervaduras conmwgpondientes 70 preparadas
en las superficies interiares de las paredes extremas de
la caja y por medio de un tornillo de posicidn 71 del fon-
do de le& misma.

Un ndcleo 72 mévil, para solenoide, de construc-
cidén andloga al nfcleo 66, estd sostenido en el interia

de la parte superiar de la caja 63 sobre una placa de em-

‘palme o culata 73 que, en forma, puede adaptarse a la que

tenga la seccidn trznsversal de la caja y que estd ranura-
da_en.la barte central para permitir la fofmacién de los
resaltos 74 dirigidos hacia abajo a los cuales se roblona
el nficleo 72. Zl nficleo 72 y la placa de empalme 73, estdn
eldsticamente sagtenidos por muelles 75 arrollzdos alrede-
dor de espigas 76 montadas en la culata y que pasan libre-
mente & travds de orificios de salida de la placa superiar
de la caja 63. Los muelles 75 se apoyan en arandelas 77 ¥
pasadores de retencidén 78 sostenidos por las espigas 75 ¥,
por taﬁto, estén comprimidos par el peso y movimiento des-
cendente del nlcleo 72, que sostienen y equilibran.

Los nficleos 66 y 72 pueden estar provistos de
anillos de pantallado, gue pusden ser de bronce, en los
brazos exteriores de los dos nﬁcleos,‘en posiciones opues-
tas o diagconalmente gituadas.

La placa de empalme 73 sostiene acdemas dos va-
rilles 79, retenidas por collares enclavijados 80, que pa-
san a través de orificios de salida de las placas superior

e inferior de la caja 63 y que en sus extremos inferiores
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sostienen un cabezal de conexidn 81 de bronce u otro me-
tal o sleacidn de buena conductibilidad, en el que estéd
montado el mandril 20 del vdstago. E1l cabezal 81 estéd ais
‘ lado de las varillas 79 par una placa o manguitc de cubier
%45. ta 82 y de manguitos 8% de material aislante tal como un
producto de condensacidn fenocl-formaldehido. Los manguitos
83 estédn sujetos en posicidn por arandeles 84 y tusrcas 85
rogcadas en los extremos fileteados de las varillas 97.
Los conductores 86 del cable de alimentacidn, se conectan
350. respectivamente en los orificios 87 del cabezal 81.
7 El ajuste del mandril 20 de acuerdo con la lon
gitud necegaria del arco, se determina graduando el torni-
1lo de retencidn 88 montado en la placa superior de la caja
63 ¥V preparado para apoyarse contra la superficie superiar
355, del nlicleo 72 en oposgicidn a la accidn de lm muelles 75.
Cuando el mandril 20 que lleva el véstago 24 esti adscua-
damente ajustado, la distancia que separa el vastago de la
Placa 25 es la necesarie para le longitud precisa del arcoe.
Para hacer saltar el arco al cerrar el circuito de soldadu-
360, ra, la distancia se salva ventajosamente par una bola 89
de material fibroso, tal como lana de alambre de acero.
La bola ¢ almohadilla puede rodear el extremo del vdstago
al que se sujata’de cualquisr modo adecuado, tal como por
un saliente en forme de espiga. Al cerrar el circuito de
365. soldadura, la inclusidrn metdlica fibrosa se funde réapida-
mente a causa de su resistencia relativamente elevada,for-
méndose un arco en la separacidn entre el vastago y la ‘
plancha, en condiciones que proparcionan una formacidn
satisfacta ia y unifarme del arco.

370. Bl empleo de una herramienta qus funcione con
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un suninistro de corriente alterna, simplifica el control
de la operacidn y corrientemente preclisa sole un transfor-
mador para la alimentacidén del circuito de soldadura. E1
empleo de un transfomador proporciona también medios pa-
ra el control del calor del crater del arco de la plancha,
& causa de la caracter{stica de descenso inherente, que se
dérive de la construccidn del transfommador y/o de su re-
gulador accesorio, y de las condiciones de funcionamiento
en tal caso. Bl control se realiza vemta josamente como se
indica sn la figura 8 de los dibujos adjuntos, empleando
un mecanismo regulador anédlogo al descrito con referencia
a la figura 7. Sin embargo, no es necesario que el arbol
41 esté constituido por dos secciones alsladas, ya que la
corriente para los circuitos de control se deriva del mis-
mo manantial de alimentacidn del motor 42. Las levas 44,
46 y 52 y los contactes 45 y 49 tienen las mismas funcio-
nes que las levas y contactos correspondientes que se re-
presentan én la figura 7. El contactor 54 no tiene mas mi-
silbén que cerrar el circuito principal de socldadura a tra-
vés del arrollamiento secundario 90 de un transfommadar
cuyo arrollamiento primario 91 esta conectado a la lines
principsi o abotro manantial de alimentacidn. La leva 47
tiene la nueva funcidn de cerrar e; clircuito del solenoi-

de a través de un contacto 92, cuando el vastago 24 -ha de

~comprimirse en su sitio sobre la placa 25. El control de

la circulacidn o limitecidn de la corriente de soldadura

en el momento de comprimir el vastago sobre la placa,pueds
realizarse introduciendo impedancia en los circuitos pri-
mario o secundario del transformador de alimentacidm, con

el debido control y en el tiempo determinado por una leva
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adicional y un contacto correspondiente que controla un
circuitoc por medloc del cual se intercala la impedancia.

En el caso de un aparato de corriente alterna
que no sea portétil, sino que esté adaﬁtado, por ejemplo,
para montarse en una taladradora o en alguna otra posidam
fija, es posible emplear fluido a presidn para llevar a
cabo el movimiento del vdstago hacia la placa, para la sol
dadura. En las figuras 5 y 6 de los dibujos adjuntos, se
representa un aparato de este tipo. se>dispone un adapta-
dor 9% provisto de pestafia, para montarlo en el eje de una
taladradora o en cualquier otro sitio adecuado, eslemento
que esté preparado para sostenmer un cilindro 94 de fluido
a presidn, que puede estar constitufdo por elementos sol-
dados entrevsi ¥y que esta cerfado por un placa de cubier-
ta 95 provista de una caja de empaquetadura 96 y de un cag
guillo 97 para un vastago de pistdn §8 que sostiene el man-
dril 20 para la pieza a soldar. La varilla 98 del pistdn
tiene una parte intermedia aislante o seccidn 99 provista
de tacos coaxiales para alojarse en huecos correspondien-
tes del extremo inferior de la varilla 98 y del extremo
superior de la varilla 100 que sostiene el mandril, ZEl
pistén 101, dotado de los arcos 102, estd sujeto en el
extremo superior dée la varilla 98 por la tueroca 103.

la placa de cubierta 95 esté provista des una

salida de aire 104 y lleva una placa terminal 105 en la

que estén montados, en manguitos aislantes 106, los torni-
llos terminales 107 desde los cualés se suministra corrien
te al mandril 20 por medioc de conductores 108 trenzados,

e un blogue de conexidén 109 eléctricamente conectado, tal

como por soldadura, a la varilla 100. Para que la posicidn
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del pistén 101 en el cilindro 94 pueda conocersé en todo

'momenéo, la placa de cubierta 95 puede incluir un indica-

dor 110 que contenga una escala graduada 11l junto a la

cual se desplaza un estilete 112 sostenido por el blogue
435. de conexidn 109.

E1l control de la admisidn del fluido a pre-
sién en el ecilindro 94 -ventajosamente de aire comprimi-
do- se lleva a cabo de modo conocido por medio de una val
vula de pistdén accionada por un solenoide. Para este obje-

440. to, una prolongacidn lateral 113 de la placa extrema del
‘ cilindro 94 sostiene un cuerpo de vélvula 114 que en su
extremo superior lleva un soporte 115 al que estan suje-
tas las chapas 115 del solenoide, roblonadas entre sf.
La forma de lasg chapas es tal que proporcionan un apoyo
445. para un molde de bobina 117 en el que estd arrollada la
bobina 118 del solenoide y un nficleo corto y fijo 119 pro
longado hacia abajo, a la vez que proporciona huelgo para
el nlcleo mévil 120, gufado por el soporte 115. El niicleo
120 esti conectado a una védlvula de pistdn doble 121 ajus-
450. tada en el cilindro 114; y estd también preparado para le-
vantarla. Un muelle helicoidal 122 actla para hacer retor
nar la vdlvula de pistén 121 =a su~posicién inferiop, de-
terminada por el anillo de detencidén 123. En un hueco del
extremo superior del micleo 120 ée montea un anillo de pan-
455, tallado 124 de bronce u otro material no-magnético, que pue
de limitar el movimiento de ascenso por contacto con el nd-
eleo 119,
| El aire combrimidd se admite en el cilindro 114
por‘mediO'de una conexidn o empalme 125 obturado por el pis

460.  té&n superior de la vilvula 121, cuando se encuentra en su
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posicidn inferior, y se suministra al cilindro 94 por un
paso 126 situado debajo de dicho pistdn superior y que
comunica con’un aécesorio 127 de admisidn de aire, del
cilindro 94, por el tubo 128 y los empalmes 123 y 1%0.
La velocidad & que se mueve el pistdn 101, y por tanto
la rapidez con que el védstago se aplicae a la placa, puede
determinarse por una placa de orificios desplazable 131,
que puede montarse en el hueco en que se aloja la cone-
xidén o empalme 125. En la pared del cilindro 114 se dis-
pone un escape 1%2 en posicidn adecuada para quedar cu-
bierto por el pistdén inferior de la valvula 121 cuando
ocupe la posicidn inferior, mientras que un escape 133
suelta el aire de la parte superior de la véalvula 121,

| En el funcionamiento del aparato, ajustado el
pistdén 101 de modo que el vastago esté sostenido a la dis
tancia determinada de la plancha precisa para la longitud
del arco, se cierra el circuito de soldaduras pare el sal-
to del arco, por cualquiera de los medios antes descritos
y en el momento adecuado se cierra ei circuito de la bobi-
na 118 del solenoide, para excitar el niicleo 120 y hacer
que bbligue a ascender la vdlvula de pistdn 121. En estas
condiciones, se admite aire comprimido a través del cilin-

dro 114 de la valvula y pasa al cilindro 94, de modo que

" el pistdn 101 desciende, para aplicar el vastago a la plan

cha. Estas operaciones pueden regularse convenientemente,
como se indica en la figura g, por aparatos reguladores
précticamente tal como se ha descrito con referencia a la
figura 8, con la excepcidn de que la leva 47 y el contacto
92 controlan en este caso el circuito de la bobina 118,que

determina la actuacidn de la vAlvula 121, en lugar del cir
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. cuito de un solenoide principal.

Al sollar véstagos de acero a planchas del
mismo material, debajo del agua, por los métodos antes
descritos, se ha comprobado que la generacidn de vapor
debida al intenso calor dsl arco, en la zona de soldadu-
fa o junto a ella, da lugar a efectos de torbellino o re-
molino gque tienden a dispsrsar las particulas.de acero
fundido debidas al arco, de tal modo que impide la obten
eidn de una soldedura satisfactoriemente homogénea y de
cierre perfecto o hermético.

Al aplicarasparatos portdtiles de soldadura de
la clase antes desgcrita al trabajo dentro del agua, por
tanto, puede disponerse un manguito tubular para que se
desplace libremente alrededor del extremo de soldadura del

véstago adyacente a la plancha, y el manguito puede rete-

‘nerse en contecto con ésta, durante la operacibn de solda

dura, por un muelle ligero. Como se representa en la fi-
gure 10 de los ditujos ad juntos, por via de ejemplo, el
manguito 134 es de longitud tal que rodea el vastago 24
cuando éste se encuentra separado de la plancha 25, duran
te la permanencis dsl érco. En el extremo que forma con-
tacto con la plancha, el manguito puede tener el conducto
de mayor didmetro para formar un pequefio hueco o cémara
anular 135, que no solo limita la produccidén de vapor, e
impide los remolinos o torbellinos excesivos en lé regién
de la soldadura, sino gue ademés sirve para la retencidn
del acero fundide en la zona de la soldadura, y alrededor
de ella, durante el periodo del arco, previniendo adicio-
nalmente de este modo la dispersidén y obteniéndose una

soldadura perfecta con un reborde satisfactorio.
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El manguito o elemento de_pantalla&o puede
ser de loza, porcelana, lava u otro material aislante
adecuado, con preferencia de naturaleza refractaria.

El manguito o elemento de pantallado 134 pus
de retenerse en contacto con la plancha por medio de un
muelle helicoidal 1%5 que puede rodear el extremo del
porta-vidstago 20 y puede ajustar en una ranura o canal
periférico del mismo. E1 extremo del manguito o elemento
de pantallado 134 en el que se apoya el muslle 136 puede
tener un saliente exterior 137 para facilitar el ajuste
del muelle, que puede también situarse y retenerse en po-
sicidn por medio de un pequefio orificio radial 138 en el
que puede introducirse una corta longitud 139 del extremo
del muelle, curvada radialmente hacia el interior. Asi,
pues, el manguito estd retenido por el muelle y no puede
desprenderse mientras la herramienta de soldadura estd co
locada en posicidn pera soldar, con el vastago y el man-
guito en contacto con la plancha. El manguito puede ademds
retenerse ajustado con sl mﬁelle, por ejemplo, disponiendo
una ranursa périfériéa 140 en la que pueda alojarse la pri-
mera espira del muelle.

Para cvitar el excesivo ascenso de la presién
del vapor en la zona del hueco 135 adyacente a la soldadu-
re y con objeto de prevenir la oscilacidn o ascenso del
manguito 134 separandose de la placa, con la consiguisnte
salida de metal fundido, que se traduce en una soldadura
irregular y no completamente hermética; el borde o super-
ficie del manguito que se aplica a la placa, puede estar
dotzdo de dos o mis ranuras o huecos 141 en forma de tro-
neras, a través de las cuales pucde escapar satisfactoria-

mente cualquier exceso &e vapor que se produzcs durante la
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permanencia del arco. Zstas ranuras de escaps, pucden ser
dos en extremos opuestos de un didmetro, o pueden ser dos
pares situados 2n danzulo recto, o treé, con preferencia
uniformemente separadose. Lavdisposicién de cuatro de estas
fanuras os satisfactoria en el caso de soldadura sumergida
y desde ia parte inferior, a superficies horizontales,psro
el uso de dos solamente parece ventajoso en el caso de sol
dar vdstagos en superficies verticales sumergidas.

En el empleo de herramientas talss como la re-
presemtada én la figura 1, de capacidad relativamente gran
de, e@s conveniente disponer una vdlvula de escape.en conu-
nicacidn con la cavidad en gue el nilicleo del solenoide es-
t4 alojado, gque puede llenarse de agua, con objeto de faci-
litar el salto del arco.

Este invento, tal como gse define por las rei-
vindicacionés siguientes, no se limita al medio especifico
de coﬁseguir las caracteristicas esexnciales de los métodos
de soldadura antes descritos. Asi, por ejemplo, tal como
antes se indicd, el retraso o amortiguacidn del movimiento
del vdstago hacia la placa, en aparatos en los que este mo
vimiento se lleva a cabo por la actuacidn de muelles, pue-
de conseguirse por la disposicidn de un amortiguador neu-
mitico de expansién, 0 por sl empleo de un tren de ruedas
dentadas, una d&e las cuales engrana con una cremallera que
participe del movimiento del porta-vdstago. Asf, la crema-
llera puede estar conectada al nlcleo del solenoide por un

alambre rizido de bronce u otro material no-magnético que

pase axialmente a través de un conducto del centro del dis-

bPositivo limitador del arcoe.
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Habiendo ya descrito ampliaments la naturaleza
del invento, as{ como la manera de llevarlo a cabo en la
préctica, se hacs constar que las disposiciones anterior-
mente descritas son susceptibles d= ligeras modificacio-
nes de detalle sin que por ello se altere el principio
fundamsental del invento. También se hace constar que di-
cho invento se refiere a una Patente presentada en Ingla-
terra con facha 10 de noviembre de 1942, bajo el 1215,888,
acogiéndose por 1o tanto a los beneficios que conceden loé
Convenicé Internacionales en vigor, siendo lo que consti-
tu&e la esencia del invento y por lo que se solicita Paten
te de Invencidn por veinte aifios en Espafia: "Perfecciona-
mientos en la soldadura de vistagos metdlicos y andlogos
a planchas metdlicas y similares"; caracterizdndose por 1lo
siguiente:

12 - Perfeccionamientos en la soldadura de vis
tagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y simila-
res, que incluyen un método para soldar pernos o varillas,
vdstagos, tubos o andlogos, de metal o aleacidn a planchas
o cuerpos y similarss, metédlicos o de aleacidn y, néds es-
pecialmente vastagos de acero o acero alsado a planchas ¥y
andlozos de acero o acero aleado, que consiste en provocar
la formacidn instanténea y uniforme de un arco entre sl
perno y la plancha; en mantener el srco durants un periodo
predeterminmado; en comprimir luego el védstago en contacto
con la piancha a la vez que gse retarda el movimiento de
aquél para hacer minimo el choque y, en un momento no pos=-
terior al de contacto del védstago con la plancha, moderar

la corrisnte que pasa a través del véstago de modo tal que



615.

520,

625,

630,

635,

640.

se consiga que al contacto ds la cabeza calentada del vés~
tago con la plancha ealiente el célor del créter del arco
en ié plancha sea suficiente tan solo para mantener el me-
tal de &sta, en el créter, en un estado adecuadamente plés
tico o fluido, aunque el extremo de contacto del vastago
esté relativamente fundido, y en mantener el paso de co-
rriente a través del vistago durante el perfodo necesario
para lograr una soldadura eficiente.

2¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de vis-
tagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y similares,
que incluyen un métode para soldar, segin lo especificado
en la reivindicacidn 1, en el que el extremo de soldadura
del vésﬁago se metaliza con un metal de conductibilidad
eléctrica superior. |

%2 - Perfeccionamientos en la soldadura de vés
taéOs metdlicos y anédlogos a planchas metédlicas y simila-
res, que incluyen un método para soldar, segin lo especifi
cado en 1la reiviﬁdicacién 2, en el que €L metal de conduc-
tibilidad eléctrica elevada aplicado al extremo de soldadu-
ra del vastago, es el aluminio.

4% - Perfeccionamientos en la soldadura de vés
tagoé metdlicos y andlogos a planchas metédlicas y simila-
res, que incluyen un método para soldar con corrients con-
tinua, segin lo especificado en la reivindicacidn 1, en el
que la corrients de soldadurs se suministra por un genera-
dor de arrollamientos combinados, y el calor del crdater del
arco en ia plancha se regula llevando a éabo una reduccidn
de la corriente de soldadura, reduciendo automaticamente
el campo magnético principal del generador en un momento

inmediatamente anterior al de contacto del vdstago con el
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crdter del arco en la plancha.

52 - Perfeccionamientos en la soldadura de vds-
tagos metdlicos y andlogos a planchas metélicas y simila-
res; gue incluyen un método para soldar con corriepte con-
tinua, segin lo especificado en la reivindicacidn 1, en el
que la corriente de soldadura se suministra por un genera-
dor de arrollamientos combinados, y el calor del criter del
arco en la placa se controla introduciendo aqtométicamente
en circuito un circuito desviador de baja resistencia, en
paralelo con los arrollamientos en serie del generador.

62 - Perfeccionamientos en la soldadura de vég
tagos metdlicos y andlogos a planchas metélicas y simila-
res, qus incluyen un método para soldar con corriente con-
tinua, segin lo especificado en la reivindicacibén 1, en-el
que el calor del crater del arco en la plancha se regula
por la introduccidn automdtica de una resistencia en serie
coh el circuito local de soldadura del aparato de soldadura.

7¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de vds-
tagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y similares,
gue incluyen un método para soldar con corriente continua,
segln lo especificado en la reivindicacidn 1, en el que la’
formacidn instanténea y uniforme del arco se facilita sumi-
nistrando la corriente de soldadura desde un generador de
arrollamientos combinados que se hace de respuesta rapida
al aumento de carga, acoplado el circuito de excitacidn en
shunt del generador y e} circuito principal de soldadura,
por medio de un transformador.

82 - Peffeccionamientos en la soldadura de vég
tagos met4dlicos y andlogos a planchas metdlicas y similares,

que incluyen un método para soldar, segin lo especificado
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en la reivindicacidn 1, en el que el arca entre el vista-
g0 ¥y la plancha se hace saltar con el vastago fijo y sepa-
rado de la plancha, y con una inclusidn fusible en la se-
paracibn.

9¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de vds
tagos metdlicos ¥y andlogos a planéhas metdlicas y simila-
res, que incluyen un método para soldar, seglin lo especi-
ficado en la reivindicacidén 1, mds especialmente con sumi-
nistro de corriente alterna, en el que el arco entre sl
védstago y la plancha se hace saltar con el vastage fijo y
sebarado de la plancha y se consigue la formacidn instan-
ténea y uniforme del arco rellenando el espacio comprendi-
do entre el vdstago y la plancha con una bola o almohadilla
de material rfibroso qus se funde al pasar la corriente de
soldadura a través de la misma.

10¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de vés
tagos metdlicos y andlogos a planchas metédlicas y similares,
gue incluyen un método para soldar con corriente alterna,
sezin lo especificado en la reiviﬁdicacién 1, en el que la
corriente de soldadura se suministra por medio dée um trang
formador y el control del calor del cratsr del arco en la
plancha al ponerse en contacto el véstago con ésta, se lle-
va a cabo por la introduccidpde impedancia en uno de los
circuitbs del transformsdor, en un momento anterior a di-
cho contacto.

11¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de vég
tagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y similares,
que inéluyen un métode para soldar con corriente alterna,
segln lo especificado en la reivindicacidn 1, en el que la

corriente de soldadura se suministra a través de un trans-
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formador y el control del calor del crater del arco en la
plancha resulta de la caracter{stice inherente de reduc-
cién del transformador y de su regulador accesorio.

122 - Perfeccionamientos en la soldadura de vés-
tagos metdlicos y anélogos a planchas metdlicas y simila-
res, que incluyen una herramienta para soldar védstagos y
anélqgoa a placas y similares de acuerdo con el método es-
pecificado en la reivindicacidén 1, en el que se dispone un
solenoide para retirar el véstago de contacto con la plan-
che a fin de hacer saltar el arco, y el retorno del vaata-
g0 se reaiiza por accidn de un muelle al cual ss opone una
fuerza de restriccidn o amortiguacidn que sirve para redu-
cir el choque al minimo. " '

13e - Perfeccionamientos‘en la soldadura de vas
tagos metdlicos y andlogos a pla;chas metdlicas y simila-
res, que incluyen una herramienta para soldar vastagos y
andlogos a planchas y similares, seglin lo especificado en
la reivindicacidn 12, en el que el retorno del vdstago se
realiza por la accidn de muelles a la que se opone una
fuerza de restriccidn o amortiguacidén que sirve para redu-
cir el choque al minimo y la restriccibn se impone electro-
magnéticamente y se consigzus por‘la presencia de un ¢ilin-
dro de cublerta de un metal de conductibilidad elevada so-
bre el nicleo del solenoide.

142 - Perfeccionamientoé en ;a soldadura de
véstagos metdlicos y andlogos a planchas metédlicas y simi-
lares, que incluyen una herramienta para soldar vastagos y

andlogos a planchas y similares, segin lo especificado en

" la reivindicacidn 12, en el que se impone una fuerza de

restriccidén o amortiguacidn por medio de un freno.
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_ 15¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de
véstazos metdlicos y andlogos a planchas metalicas y si-
milares, que incluyen una herramienta para soldar vésta-
gos y andlogos a planchas y similares, segin lo especifi-

735« cado en la reivindicacién 12, en el que la restriccidn se
impone neumdticamente y se consigue disponiendo el niicleo
del solenoidse como buzo en un molde para la bobina del so-
lenoide, dotado de un cierre précpicamente impermeable al
aire. |

740, 162 - Perfeccionamientos en la soldadura de
véstagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y simi-
lares, que incluyen un aparato pra solder véstagos y ané-
logos a planchas ¥y similareé, de acuerdo con el método es-
pecificado en la reivindicacibén 1, provisto de un solenoi-

745. de pars mover el vdstago hacia la plancha con objeto de
llevar a cabo la soldadura desde una posicidon en la que
estd separado de la plancha para la formacidén del arco.

172 - Perfeccionamientos en la soldadura de
vistagos metdlicos y andlogos a planchas metdlicas y simi-

750. lares, que incluyenr un aparato para soldsr véstagos y si-
nilares, de acuerdo con el método especificado en la rei-
vindicacidn 1, provisto de un dispositivo neumdtico de ci-
lindro y pistdn para mover el vdstago hacia la plancha pa-
ra realizar la soldadura desde la pdsicidn ajustada en la

755« que esté separado de la plancha para la formacidn del arco

182 - Perfeccionamientos en la soldadura de
vAstagos metdlicos y andlogos & planchas metdlicas y simi-
larss, que incluyen un aparato para soldar vdstagos y ani-
logos a planchas y similares, de acuerdo con el método‘es-

750, pecificado en la reivindicacidn 1, dotado de un mecanismo
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sutomatico regulador de tiempo, que comprende varias le-

vas glratorias, contactos de cooperacidn y una transmi-
sidn de fuerza para llevar a cabo la rotacidn de las le-
vas, con objeto de controlar la durecidn As las distintas
operaciones gque constituyen la sujecidn necesaria para
llevar a cabo la soldadura.

19¢ - Perfeccionamientos en la soldadura de
vdstagos matdlicos y andlogos a planchas metdlicas y si-
milares, gque incluyen un aparato para la soldadura en su-
mersidn en agua de vAstagos y andlogos a planchas y simi-
lares de escuerdo con el método especifigado en la reivin-
dicacidn 1, provisto de un elemento de pantallado o a isla-
miento para el vastago con objeto de controlar los efec-
tos de la produccidén de vapor e impedir la dispersidn de
metal fundido; el elemento citedo, en caso necesario, es-
t4 ranurado interiormmente para proporcionar hueco para la
formacidn de un reborde de soldadura.

20¢ -~ Perfscclonamientos en la soldadura de

vdstagos metdlicos y andlogos a planchas metalicas y si-
milares, que incluyen un método para soldar, segin lo es-
pecificado en la reivindicacidén 1, cuando ss aplica a la
soldaduraﬁebajo del agua, en el que se dispone un elemen=-
to de pantallado o aislamiznto para el vastazo, con obje-
to de controlar los efectos de la produccibn de vapor ¥y
de evitar la dispersién del metal fundido, y el elemento

citado estd ranurado interiormente para proporcionar hue-

. ¢co para la formacidn de un retorde de soldadura y tiene

pasos de escaps del vapor en la cara que estd aplicada a
la planchae.

212 - Perfeccionamlientos en la soldadurs de
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véstagos metdlicos y endlogos a planchas metdlicas ¥y si-
milares; tal y como queda substancialmente descrito en
la presente Memoria y representado en los dibujos qus se
acompafian.
Esta lemoria consta de veintiocho hojas eg-~
critas a mAdquina por una sola cara.
liadrid, 17 de Marzo dq
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