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MEMORIA DESCRIPTIIVA
= B mu®m 3= ®m xS =z = a8 ®m®m

Correspondiente a una Patente de Invénoidn, ouyo registro
ge solicita por 20 afios, para Espafla y sus Posesiones, a
favor de la entidad PACIFIC CHAIN & MANUFACTURING COMPANY,
con domicilio en Portland, estadc de Oregdén, Lstados Uni-
dos de América del Norte, pors "APARATO PARA SOLDAR".

Este invento se relsclona con ameratos de soldaduw
ra y se refiere, especialmente, a aparatos pare facilitar
la soldadura de 1los extremos de barras metdlicas entre si,
y, nds concretamente, 10s extremos doblados de un pedazo
de barra previamente preparado o curvado en forma de ssla-
vén de cadena,

Al soldar a tope elementos metdlicos entre si, fun-

diéndolos completamente en toda su seccién transvurnai,

" el metal de soldadura tiende a derramarse por la parte

inferior de la unién o costura, Para evitarlo, es corrien- |

te disponer, a 1o largo de un lado de ésta, una primera

goldadura ligera de contencién por medio de la cual se im-

pide el escape del metal de aoldadura, ya 4nn la subaiguien
te operacién principal de soldar se realizar en el lade
opuesto, Fregusentemente, debido a lz naturalesza de la es=

tructura especial de 108 elementos en que ha de lleverss.
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& cabo la operscidén de soldadura; no puede spliocarse con
exito la soldadura doble y hay que contentarse con soldar
de una sola vez y por un solé lado, En tales casos, el pro-
ceso de soldadura puede Yaciliterse disponiendo una tira
de retencidén aplicada a la superficie inferior de los ele-
mentes, a lo largp de la costura, para impedir el escape
del metal fundido de soldadura, Al tratarse de barras metd-
licas de espesor relativamente grande ocompzrado con su &Nl
chura, tal como las redondas o0 cuadradas, debe evitarse
a la vez el escape de metal de soldadura por los lado de la
costura y por sau fondo, &mn tules circunstancias, la tira
de retuncidﬁ, para ser eficaz, debe prolongarse no solo a
lo largo del ocostado posterior de 1z unién, sino también
a 1o largo de los lados opuestos de 10s pedazos de barra,
Las tires de retencién de este tipo, son dificilil de pre-
prar, molestar de sujetar en el sitio conveniente Y poco
précticas en los procedimientos de fabricacién en serie.
Conslderando concretamente la fabricmcidn de cadenas,
en las que cada eslabdén comprende un pedaszo previamente
preparado de barra metflics redonds com un par de extremos
a8 unir por una soldadura repigtente entre ellos, 1; opera-
cién de soldadura puede llevarse a oabo con éxise desde
un lado sélemante del eslabén, a causa del hueco o separa-
cién suficiente en la parte interior del eslabém para apli-
car cgnroniantemonte»una soldadura previa de retencién. En
ests vasso, es difieil emplear uné forma convenciomal de
tira de contencién, debido a la abertura relativemente pe-
quefis limitada por el eslabén, y a causa de las Tifioulta-

des que presenta el nontanir la tira en su sitio,durante
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le operacidén de soldadura, y el retirarla luego.

A'I, pues, un objeto de esie invento aa prbpexaiqnnr
un aparato nuevo y perfesccionsdo para taéilitar la soldadu~
ra, entre s8f, de los extremos curvados ﬁl-ll barrs metdli~
50e~ o, '

Otre objeto de este invento es proporcionar un aparato
original y moderno, para faecilitar la soldadura entre si
de extremoe de barras metélices, por medioc del cual el me-
tal fundido de soldadura gquedapracticamente limitado en la

55 ¢= superficie efectiva, y g ue sea de construcecidn relativa-
mente sencilla y de funoionamiento eficiente,

Mas conoretamente, constituye un abjetnrai aste ine
vanto, el pioymroinnar un aparato nueve y perfeccionade para
faciliar la soldadura de ealabones de cadena y piesas and-

60~ logas, de¢ barras metdlioces prevismente preparadas, por me-
dio del ocusl la operacidén de¢ soldadura pueda llevarss s
cabo desde un lade del eslabéan y retensrase en el interior
de una supsrficie predeteraminada el metal de soldadura
fundido, |

65.~ De scuerdo econ una forme del invente, el aparsto
de soldar comprende un par de blogues de moldeo, oenéza;
mentarios, ctn caras prédoticamente virtiéalen susceptidbles
de acoplarse, aotndaalde ranurss transversies en uxlas
dispuestas para ajustarse, combiaadas; alrededor de las

T0e~. partes cxtreman.aliueadas de una harra, que hayan di aamQ
darse entre si, lLaes caras ajustables de los blogues, estan
provistas de rebajos oeadyuvantes que se proinngan verti.
calmente entre las ranuras transversales y le superfieis
superioer de los blogues, con objeto de pernitir la intro-

TS duocoién a través de aquelles de una varilla de soldadurs
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en direcoidén 1nroridw, para llever & oabo la operasién
de soldadura, impidiéndose el esospe del metal fundide
de la regidn comprendida entre los axtremos de la barra,
por medio de 108 bloques gue los rodean, Los rebajos ver-
ticalmentes prolongados, Jjuntos, limitan uma tolva para
recibir una cantided de material fundente de soldadurs,
pars mejorar las propiedades de le unién final. Los blo-
ques de moldeo estan montados en soportes adecuados, dis-
puestos en lados opuestos de la2 pleza en preparacién,por
medio de los sueles pueden moverse lateralmente un con
regpecto a otro y 2 la plega, para permitir el desplaza-
nimmto de éosta entre operaciones sucesives de soldadura,
Los blogues ds moldeo son de cualguier natoriai'aprepia-
ao.‘tal como cobre y tienen conductos interiores pars la
eiroulacién de un liqnido refrigerante gue puede 1ntiodn-
cirse por conexiones adecuadas. Con objeto de que no cir-
cule corriente por los blogues de moldeo cuando para elloa
ge usa un metal, por §30mp1u cobre, en sus soportes, y
aidados con respecto a estos y desplazables por ellos, se
montal electrodos de commnicacidén con tierra, pers esta-
blecer contacto conyla\pioun,

A los peritos en la materia se les haran evidentes
otros objetos y ventadssde dste invento por ls lectura y.
consideracién de la descripeién siguiente en combinacién
con el exdmen del dibdujo adjunte; las caracterfisticas de
novedad privativas de este invento, se indiean d@talladam
mente en las reivindicaeionss adjuntas,

En el dibujo, la Pigy 1 es un algzado de frente de

wn aperato de soldadura construido de acuerdo con una forma
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de este invento; la Fig. 2 es un algado lateral del apara-
to representado en la rig, 13 la Fig. 3 es una vista de
détallo, parte en corte, que represents el nontaje de uno
de 1los electrodos de comunicacién con tierrs dispuentos

en eléparato; la fig, 4es una vista despieszada, en pers-
pectiva, de un par de 1os blogues de moldeo montados en

el apurato de las Figs. 1 y 2, y representadcs en su rela-
cién con una pleza sometida a tratamiento; la fige 5 em
una vista én prspectiva de un par de blogues de moldec
construfdos de acuerdo con una modificacidén de este inven-
to; y la fig. § es un alzado lateral que repreaénta‘un T
labén de cadena, con dedo o contrete que se ha s0ldado con
bloques de moldeo de la forme modificada Qe se Ir'epressie
ta en la Mg, 5.

Con referencia primero a la fig, 4, 8¢ presenta una
pleza en elaboracién que, en este caso, eété constituids
por una seccidén de eadonﬁ formada por varios ealabonea,;g '
cada uno de ellos compuesto de un pedaze de barra redonda
de motal, cuyes extremos alineados 11 y 12 han de soldarse
entre si par: la obtencifin de un eslabéni Los extremos
adyacentes 1l y 12 se cortan con un bisel que limite una

'V de soldadura entre ellos, sbierta hacia arriba cuande

el eslabén ie coloca verticalmente, Agunque en este caso
particular se hace referencia a un ealabdn de cadena y
8l bien este invento resulta eapeocialmente mdscuade para
llevar a cabo operaciones de soldadura en artf{culos de
esta Indo, se comprenderd facilmente, por los detalles
de la deesoripeién, que este invente no se limita necesa~

riamente a ests caso. Los exiremos adyacentes 11 y 12 de
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la barra metdliea que constituye ssda unc de los eslabones,
representan los extremos adyaeentei de cualquier par de elew
mentos 0 barres de metal o de pedazos de las mismas, que
hayén de unirse por une operacién de soldadura que daba reg
lizerse deade un lado de agquellos,

Para linmitar la masa de metal de soldadura fundide
an lalregién comprendida entre los axtremoa adyacentas
11 y 12 del eslabén, se disponen un par de blogues de mole
dec 13 y 14 dotados de un par de caras de acoplamiento 15 y
16, reppectivanents, y preparsdes para moverse uno hsois
otro desde lados opuestos de la pless en alaboracidn, las
superficies de scoplamiento, estén provistas de canales o
ranuras 17 y 18 horizuntdlmcntc prolongados y alineadoas, .
que se oombinan pars limitar un paso txnnnvcrqnl que tiane
uns seecidn tranqvwridi de una dimensién practicamenmte
iguel 2 la de 1o0s extremos 11 y 12 de la pieza en prepara-
cidny de modo que cuando los blogues se aceplan por sus
carss 15 y 16, lo=m extreﬁna 11 y 12 del eslabon éuedan Prac-
ticarente encerrsdos, lac cares de acoplamiento de los bdlogw
13 y 14 estan ndemas veeladas, como se indieca en 19 y 21 res
peetivnmsnte, y los rebajos estan alinesdos y se combinan
para limitar un peso précticemente verical, que se prolone
&8 desde la superficie supérior de lee blogues y, por su
extremo inferior, comunica con el pase limit.do por las
ranuras 17 y 18, A iravée del paso limitado por los rebajos
19 y 21, puede introducirse una varilla de soldadura,diri-
gida hacia sbajo, con objeto de llevar a cabe la soldadurs
entre los extremos 11 y 12, En la forma preferida represen-
tada, los rebsjos 19 y 21 son divergentes en direccidn su_
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perier y limitan, ademds de un sencillo paso paras ums
varilla de soldadura, una tolva en la gue puede colcoarse
una cantidad adecusda de material dundente suelto o pulve-
rizado de soldadura, para mejorar las propledades de le
unién terminada, Dado gue los blogues de moldeo se ajustan
perfactamente alredor de los extremos 11 y 12 de la piesa
en preparacidén, el espaecio rélativ&mente peguefio gue entre
ellos quea; ge gerrard praoticamante por medio del flujo
fundido, que cubrird ademas le soldadura, para impedir
pragticamente el contacto del aire con la auparficie del

. metal de soldadura en fualiédn,

108 blogues 13 y 14 pueden ser de cualquier material
adecuado, tal como cobre ¢ un refraotaric compacto y de
punto de fusién elevado, rara reducir al minimo el deterio-
ro 48l neterisl de los blogues a camsa del intenso calor
desprendido por la operscién de soldadura, se prefiers que
los blogues 13 y 14 eaten provietos de oonductos intexrnos
pera la circulacién de 1fquido de refrigeracién a su través,

represantdndose aberturas 22 y 23 la superficle posterior del
blogue 15, a las cuales pueden conectarse empalmes de entra=
de y slida del f¥ufdo, Cada uno de 108 blogues pucde aterra-
jarse, como se indica en 24 y 25 para facilitar el montaje
de los mismos en soportes apropiados por medio de 108 culw
lea pucden desplazarse en r@laﬁién d¢ cooperacibén y de in-
clusidn de la pisza elaborada, queaau,vez puede sostencrsae
sobre uns perte fija de la estructura de soportie.

Con referencia especlal a las fig.s 1 y 2, la estruce
tura de soporte representada incluye varios mantantés o plaes
derachos 3i’y 32 @ns; en sus extremos superiores astan sujes
tog & wn par de hierros de dngulo 33 y 34, prolongados horiw
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gontal y parelelamente, y que estan dispuestos eon lados
respectives uno frente & otro y dejundre un espacieo 35
entre ellos, A>lcn 1lados horisoniales de 108 hierrcs en
dngulo 33 y 34 estén sujetas lus pestafias 0 ramas latera-
les, horizontales, de otro par de hierros en éngulo 36 y
37 ouyas remas verticales se prolongan hacia abajo en el
interior del espacic 35; 1los hierros en dngulo 36 y 37 se
jrolongan paralelamente & los hierros angulares 3% vy 34

y limitan entre ellos un espacio que puede ajustarse para

la dimensidn correspondiesnte de una parte de una pleza en
elaboracifn, en la que hays de realizarse la operacifn °
de soldadurs, y parte de la cual pusde colocarse enire ellos
En ia disposioién sspecifica representada, la estrucutura

de soporte e¢std espeocialmente preparada para sostener va-

rios eslabones de una cadena, repréﬁanténdeaa eslabones

alternados apoysados horigontalmenie enire las ramas horie
sontales de los hierros de dngulo 36 y 37, mientras que

108 eslabones intermedios se prolongan variiualnsnti oon
respecto a ellos y los lados inferiores de los eslabones ver

tiomlments prolongades, cuelgsn hacia abajo en el interior

del espascie 33 comprendido entre las ramas verticales de

los hierreos 36 y 37 de perfil angular, Al termin.rse la
operacién de soldadura en oada uno le los eslabones suce-
sivos verticalmente situades, puede tirarse de la cadena

por ocualguier medic adecunsdo, no repr-sentado, arrastrdn-

dola & 10 largo de la mesa de soporte, Al llegaxr al extre-

mo de la cadena,ésta puede hacerse girar un dngulo de 902
para disponer la serie alternads de eslabomes en la posicién

vertieal, y estos pusden soldarse sucesivamsnts, para ter-
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miner la scoldadurse de toda la cadena,

108 blogues de moldee 1% y 14, como antes de d4ijo,
ectan montados en loa exfremoa supdriores da pares COrres=
225.~ pondientes de brezos 38 y 39, sujetdndose los bloques 13

y 14, por pernos 41 y 42, u plesas de meparacién 43 fijas
entre los extromos pupcriores de los pares de brazoa 38 y 39
respeativenente, Los pores de brazos 38 y 39 tienen pro-
lonraciones en forma de T, 44 y 45 respectivarmente,ontire
230.~ gus exiremos y plvotadsmente montadas en un rerno 46 cos-
tenido entrz un par de plazcas lioterales opuestas 47 y 48
sujetas por suc extiremos guperioeres, por ejemplo por sole
dadure, 2 las supsrficice exteriores de laus ramas vertios-
les de los dngulos horizontales 33 y 34, Loe extremos in-
235 4~ feriores de los pares de brazos 38 y 39, estdn conectados,
tirantes srticulades 49 y 51 por un pasador 5%, a un pul-
to internedio de una palanca de sccionamiento 53 articula-
donente sujeta on 54 a un par de bragos de apoyo 55 pro-
longados hscia abajo desde las placas laterales 47 y 48.La
240~ disposiocldén de los tirantes artioulesdos y de la pulsnea
5%, con raspecto a 1oz brazos %8 y 39, es tal, gqus cueando
la palanca @e aeclonamionto 53 se musve en la dirececidn
contraria a la del reloj, los tirantes articulados 49 7
51 se juntan pors peruitir que los brazos 38 y 39 oscllen
2454~ alrededor del pernc 46, y loa extremos superiores de éstos
| ae deaplacen luteralmente alejéndose uno de otro y de la
pieza en eloboracién o eslabén de cadena, Kl mbvimiento
hacia el emterior de los brazos 38 y 39, se limita por sa
ajuaste o contacto con las plezag 56 y 57 qﬁs unen los |

250 4 extremos exteriores de lzs placas luterales 4T y 48.Tor el
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contrario, al moverse 1l palanca 5% en direccidn opuesta,
desplazasaiento que pueds lograrse poer ejemplo pisando el
extremo exterior de aguella, los extremos superiores de los
Jrazos 38 y 39 se asercan ﬁno a otro y rodesn el eslabén
de cadena al qﬁa ge ajusta parfebtamentﬁ.

Aungue la oPQracidn de soldadura en la plega en pre-
praeibn, encerrasda entre los blogues defioldeo 13 y 14,puo—
de llevarse a cabo por cualguier proceso blen conceideo,en
la adaptaelén cspeeifica en estiz Memoria descrite, se adop-
tan disposiciones pars realizar disha operacién por el pro-
caimiento de soldadura com arso eléetriso. En este proce-
dimiento la corriente citﬁula entre una varilla metdlica
de soldadura, tal como aé indica en 61, prolonzada hacla
sbaje entre los blogues de moldeo, y la pleza en slabora-
éidn, que estd onectada a tierra.para que no circule co-
rriente entre lu pieze citedyy el molde, cuando los blogues
de moldeo sean de oobrs w otra sustasncis elaéotricanente {
conductora, y én cuyo caso la pleza tenddd tendencia a unir-
se con los -bloques citados, se prefiere disponer una serie
de eleotrodos de puests s tierrs, pars llevar a 6abo la
génexién con tierra de la piesza en elaboracidén, in los law-
dos opuestoc de los soportes de los blogques de moldeo se
disponen pares de electrocdos opuestos 62 y 63 preparedos pa-
ra eslablecer contacto con las supaerficies fronterizas
de lé piega, al exterior de los bloques de moldeo 13 y 14,
al funcionar los soportes méviles. EZn la Fig. 3 se repre-
senta cun usayor detalle el conjunto de un eleotﬁodo que
comprende un tubo alargado 65 en el interior del cual se

monta a deslizamiento un elemento cilindrieo de contacto
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66 cuya punta anterior ocobresale del oxtremo del tubo 65

~ para dar luger a un contacto eunductor con la superfioile

Ge la pilesa en preparzeién. 1a vurilla de contacte 66 se
deaplaza oléﬁticamenta en la direccién de su extremo apun-
tado, pni medio de un muelle 67 arrollado alrededor de una
parte de didmetro reducido del extremo opuesto a la punta,
¥ que B8 apoya contra wna pestafic interior del sxiremo del
tubo 65, 5n un extremo roscado del elanento de contaeto 66
que sobresala del extremo posterior del tubo 65 se sujeta,
entre un par de tuereas 69, un cable 58, de c¢onexién, X1
tubo 65 estd fuertemente sujeto, por ejemplo por soldadurs,

e una placa 71l de la oual puede fijarse el conjunto del

electrodo & los lsdos opusstos del blogue 43.7formando PAT™

te de la estructura de soporte de los dlogues de moldeo 13
¥y 14+ En la placa 71 y loz bloquéh 43 se dispone un aisla-
mnineto adecundo, come se indica en T2 ¥ se aisla tamblen
la periferia de los permos que sujetan en su sitio el con-
junto del olectrudo. Com electrodos dispuestos tal como
asaba de indlearse, cuando 1loa iiequies de moldeo se acoplan
para rodear la plesa en preparacién, log extremos de los
contactos de los eleatrodos s¢ ajustan con los lados

opuestos de cada una de las partes metdlicas que sobresa-
len de los extremos opusstos del puso transversal 17-18

de 1os bloques de moldeo, 12 presidén efiomz des contacto

de los contactos de los electrodos con la plezea en prepa-
raecifn, se consigue por la disposicién de los muelles 67,
mientras qgue, &l mismo tlempo, puede lograrse el cierre
completo de ios'bloqass de moldeo alrededor de lz pieza

que se estid preparando,
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&1 liquido de refrigerseldn para los blogues de
moldew, ruade suninistrarse por tuberfss sdecuadas T4
unidas a lag@berturas de entrada y salida 22 y 23 a tra-
vés de pusas adecuados de los blogues 43 a gque estan su-
jetos los bloques de moldeo,

Lo8 blogues de moldeo 13 y 14, tal como se ha des—
crito, aon adecuados pura fasilitar la soldadura a tope
de los extremos de un par de varillas metdlicas y, por
sencilles modificacicnes de su disposicién, pusdon‘prcpa—
rarge para scldar entre si varioa eclementos en némero gu-
perior a dos, por una s0la operacidén de soldsdura. Fer
ejemplo, pueden scldarse entire si trea elementos, simule
tdneamente, encerrandc éodoa los extremoOs respectivos
en el molde y aplicando metal de soldadura 2 12 unién co-
nun de los varies sxtrenos, |

Parz wia repr:sentacifn especiflea de lu modificaw
cién witimamente wmenclonada, pueds hacerse referwnnia a
la fige 3 en lu gue se representan blogues de moldeo 75 y
76 preparados pura facilitar la scldadura de eslabones de
cadana del tipo de dado o contrete, uno de los cusles se
representa con mayor detalle en la “ige. 6. En este caso,el
eslabbn do contrets comprende unsg p;rte extorior 77 andloe
ga al eslabén 10, y un dadio o contrete TB transversalmente
prolongado, &l extremo exterior del contrste 78 puede sole
darge al eslabén exterior, simultansamsnts con la sol&udi»
ra de 108 extremos 4e dste entre si, medisnie sl ompleo -

-de los biogues de molde 75 y 7T6.

Los blogques de molded 75 y 76 son snflogos a les
bloques de moldeo 13 y 14 antes desorites, excepto que las .
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superficies de las caras ajuaﬁnblns de eida uno estan pro-
vistas de una ranura adicional, verticslmente diespussta,

82 entre la ranura transversal 83 y la superficie inferior
del blogue, para el mlojsmiento del contrete 78, il 0010~
carse los bloques alrededor del lado superior del eslabén,
se introduce el contrete en su interior, com sl extremo
superior inmediutaente debajo de la V de soldarua. Al eerrg
86 1lo0c moldes, el contrete queda fuerteuente sujeto por le
ranura 82, en la posiéién adecuada, y a continuscién pueds
hacerse la soldaflure 84, Se observard que el extremo infe-
rior de esta peneira en el extremo superior del contrete

78 pura fundirlo y unirle solidumente, en todas su seccién
transversal, a 108 dos exiremos ée la parte aextarior del
eslabdn, 51 extremo opuesto, o inferior, del contrete, pus-
de aocldarse luego, como se indica en 85 al costado adyacen-
te del eslabém,

- o e -

1?) ,~inzrato para soldsr Que ae carseteriza por estar
cogstituido por un per de blogues de moldeoc complementa-
rios, separsbles a lo largo de un plano vertical; wn paso
horizontal transversal a dichos blogues para reeibir oon-
Juntamente los extremos alineados de una berra metdlica,
Vicho paso sstd definido por un par de rebajes emparejados
rracticados en caras mdyscentes de dichos bloguss, Lstos
redbajes definen un espacioc entre 1oa~c1tadcu extreomog de
las barras de dreoc en seccidn sustancialmente la misma

que l2 de dicho sxtremo de le barra. Un paso vertical se
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extiende desde vl paso ‘ransversal citado a la cera supe-
rier de les bloques y esto pasc vertieal ecstd definido per
rebajes empare jados proviastos en las caras adyscentes de
los blogues entes e.tados ¥ dicho pano vertical ze extien. .
de en el esmpucio comprendido entre lom extremos de 1z barre
netdlioce ciltada,

28),~:]1 migno epersto pers scldar gue se carzcteriza
por estar constitufdo por un par de blogues de moldeo come
Plementarios, separables e lo lurgo de un planc vertical,
Un paso horizontal trangverssal a travga de dlechoz bhlogues
parz recibir conjuntanente los extremos alineamdos de una

barra metdlica, Uicho puso estf definido por un par ade

‘rebajes igusles practicadvs en cerze zdyacentes de dichos

blogues, Lstos rebajes definen un eapacio entre los cita-
dos extremos de las barras sustancialmente de 1s zisma
area en seccifén transversal de dicho zxiremo de laz burra,
ocon un psso vertioal qué 8o extlende demde la supcrficle
superior de dichos blogues heoia el s=@o transversal y el
espacio adyacente entre los oxtremos de la borra colocades
an diocho paao transversal, &1 citado pmse transversal éstn'
definldo por rebajes emparejados pfacticadoa en las caras
adyacontes de dichos blogues. Dicho pasgo Vertical_eshé sdape
tadce pars reclbir una cantidad de fundente y uma varills

de motal-soldadura gue penetra en la regldén de 1088 extre-
mos de la barrs meitdlica.

32 )e~El miomo aparsto pers soldaer que se curactariza

por estar constitulde por un puer ds mienbres de moldco come

plementarios, separables a 16 largo de un plano vertleal.,
Un peso horizontal treneversel a traves de dichos_bloques
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para recibir conjuntenente los extremos alineados de una
595 e barra metélica que han de soldarse, lUicho pesc tiene suse
tancialmente la miema drea transversal de dicho extremo de¢
le barra, por 10 menos la distanels comprendida sntre dichos
extremos de la barra, Un pasc vertical que se extiende hacia
arriba desde el espaclo enitre los exiremos adyacentes de la
4004~ barra; dicho paso formado por rebajes emparejados practica
dos en lus caras adyacenites de dichos blogues, estando sdap-
tado 3icho rago vertieal pare recidbir una varilla 4e netale
soldadura gue penstrs en la regidn comprendida entre los
exiremos adyacentas de la barrs y una ecantidad de fundente
4C5.= suelto, |
4t),-E) migmo aparato parz scldar que se earacteriza
ror estar constitufdo por un par de blogques de moldeo conple
mentarios que tiene un par decaras gue se ajustan vertical-
mante; uwn soporte pars sujetar las pleza de metal gque se ha
410 4= de soldar; medios parz a Jetar dichos bloguea & anbog lados
de la pleza y moviles relativacente entre sl y respecto a
dicha ﬁieza. Un pusc transversal a traves de diohos blogues,
definido por rebajes, susceptibles de ajustarse, practicados
en dichas carzs parms scoplarse gonjunta y reletivanente apre-
4154 tudos uobre dicha pieza; zate paso itlene sustencialronte la
misme seccién que la pleza citada en la pfaximidaa al punto
que ha de soldarse. ichos Yloques tienen rebaje en las ca-
ras adyagentes que definen un paso gue se extiende desde la
gar:z superior de ellos hacia 2bajo hasta dicho puso trans—
420 .~ versal, Jdeho paso estd adartado pars recibir una cantidad
de fundegte y‘uﬁa varilia p.ra soldar que ase prolonsu hucia

abajo huste dicha pieza,.
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58).-E1 misno gereto para soldar, caracterizado
por un soporte para zcotener el eslabén en un plano verti-
cal con el ledo que se he de soldar colocado hacis arribva
¥y horizontalmente. Un rar de bloques de moidao, complenen-
tarios, provistos de un rebajs horigontal transversal en
cada una de las puperficies de dichos blogues qué 88 8C0=
plan para sujetar conjunta y relativaménte apretado sl la-
do superier de dicho eslatén, L.os rebejes de las caras de
dichos blogues definen unm pase que se extiende haela abajo
desde su cara superior conunicando con los rebajes transe
versales sobre el junto del eslabén que ho de soldiarse; me=
dios parz sujetar oon facilidad 2e movimlento dichos bl O
gres @ cwhes lsdos de dicho esladén con movimiento 1:tersd
regpecto a $1,.

0B),~ul nismo sparzto para soldaf, earacterizado por
wn seporte para sujotar el eslabém en un plano sustonciale
mente verticel con el lado de¢l mismo gue ha de 801darse GO
locado en ls parte superior y horizontzlmente. Un par de |

bloques de moldeo complementarios, que tienem un rer de

 carss gusceptibles de ajustarse; un rebaje titransversal

practicado en cadu una de esap carus para sujetar conjune

ta y'relativamente apretado dicho ludo del eslabén; rebs-
Jeay, en lae carae citadas de éste blogque, que definen un
paso que se extiende hucim ecbajo desde la cara superionde
dquel hasta dicho rebaje transversal., Dste puso estd préu
parado para recibir uma varille que penetra hasta ql eslabdny
Boportes mévilee,para‘oaaa unc de diches bdlogues, que pere
niten un nmovimiento iatsral de eslos con respecto a=-cimise

nos y 2l eslabén; eluctrodos de unién a. tierra scstenidoes
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por los citados soportes del dlogue y mévilés-eu ellos
hesta el contacto con el eslabén,

T2)e~kl nisno aparegio para soldar, caracferizado
nor un par de blogues d¢ moldeo complementarios, separa-
bles @ 1o largo de wn plenc vertical., Un paso horizontal
transversal a truvés de dicho blogue para recibir conjune
tanente los exirenos alingados de lus barras que se hsn
de unir.picho paso tiene sustbancialmente en toda 1la longl-
tud 1z nisme drea truneversal gque los extremos ds dicha
barra. Un peso vertical gque se¢ extiende hacia abaje hasta
dicho nago transvarsal.T.os citados pasos estan definddes
por rebajes susceptidles de zcoplarse praecticedos en caras
adyacentes de dichoa bloques; medios para conservar alinea-
dos lo0s extremos de las Yarrasi medios nara sostener arti-
culadamsnte cada uno de diches: blegques de moldeo para MO-
vimiento lateral con respecto z diechos extremos de la barra,

82),~Aparato porz soldar gue comprende un par de blo-
yues de rnoldeo, complemendarios, gue tienen wn par dé caras
ajustables varticales; reb jes tronsversales practicados en
diches carus paru suvjetarse conjunta y r-}ativamento apre=-
tados, en toda le cnchura de dichos blogues alrededor de

los extremos adyacentes alineados de las barras metdlicas

.§ue han‘de socldarse; rebujes alineados en dlcha cara gue ’

se prolongen hacis arriba desie éicho paso transversal pro-
porelonando un paso que se prolonga hasta el espacio com-
prendido entre ios extremos adyacenies de la darraimedios
para sujetar los extremos de la barrz alineadcs; medios- -

para suatentar dieho par de blogues con mocimiento lateral

. unoe oon respecto a otro y con fespeeto a los extremos de la -
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barra y medios para actuar sohe dichos aoﬁdrtes para mover
los blogues haste envblver conjuntamente los extremos de
dicha barra, ’ |
v ) 92),-41 =nismo apurato pars soldar, earacterizade
485~ ‘porque pura coldsr 108 eslabones de cadema consta de um
soporte pars sujotar un eslabdén en un plano sustancialmen=
te vertica1 con el lado gus ha de scldarse colocado en la
parfe superioryun par‘de bloques de moldeo complementarios
. que tienen un par de caras ajustaebles; un redaje transvere
490.- sal colocado en cadn una de dichas caras para sujetarse
conjunta y relativamente apretado alrededor del lado del
eslabén que ha de soldarse; rebajes en lam caras de diohos
bogues gque definen un paso gue se prolonga hacia sbalo des
de la cara superior de dichos blogues y comunican cﬁn los
495.= rebajes trancversales sobre el punto de dicho eslabén que
ha de soléarse y dicho paso vertical esté preparadec pera
recibir una centidad de fundente y una varilla de motal=-g8@le
dadura prolongcada a trovés de todo hesta llegar al cslabén.
109);—31 pismo aparuto para soldar, earacterizado
500.~ porgue pars soldar eléetricamente los eslabonss de cadenma
comprende un sOpbrte pars sujetar un ealabén en posicidn
vertical con el lado gue ha de soldarse, coloeadoven 1a
parte superior y horizontslmente, Un par de blogues de mole
deo ccmplementafios que tiene rebajes transversales en sus
303+= caras ajustables par:z sujetarse ;onjnnta y relstivanente
apretados alradedor del lsdo del eclabbn de soldar, Un pa-
80 que se prolonga hacis sbajo desdéd la cara superior de
dichos bloques en comunicacién con dichos rebajes trans-
verssles sobre al punto de dicho eslabén a soldar, Sopor—
510~ tea méviles paru montar dichos blogques a ambos lados del |

eslabén; electrodos de unidn a tierra sostenidos por los

soportes de 108 blogues y méviles hasta hacer el contasto
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con @l eslabln; pasos a traves de cade uno de diochos bdlo=
ques para la circulacién de un liquido refrigerente y comdue
tos de fluido conectados con los soportes de dichos bloqnnl
y en comunicasecién coh 1o vasos de los miumoe;

118).-E1 mismo aparato pera soldar, caracterizado
porgue para soldar esiabones don contrete, tiene un par
de bleques de moldeo econplamentaric, separables s 1lo lare
g0 de un planc vertieal; un paso transversal horizontal
e travée de dichos blogues para recibir conjuntamente el
lado del eslabbdn gue ha de soldarse, Dicho psso se define
por un pai de rebales éusceptihles de acoplarse practica
dos en las caras adyacentes dé dichos blogues; un paso
que se prolonza en dngulo recto con respe@to & dicho paso

horizontal definido por 1os rebajes susceptibles de 800w

‘plarse practioadcs en ias osrzs adyacentes de dichos blow

ques, para recibir conjuntumente ¢l contrete a soldar a
dicho lado del citedo eslabbn, Un extremo de este paso men-
cionado dltimanente, comunice prdcticamente cen el centro
de dicho as80 transversal y un pago que ss prolomgs hacla
arriba desde dicho paso transversal rara recibir 1z varie.
lla de metal-soldsdura que se prolonsa hasts dieho eslabdn,

1283 ,.-71 mismo spersto pars soldar, caracterizado por
constar de um aparato pera facilitsr 12 unidén de los extre~ |
nos de una plurslidad de clem:untos metdlicon entre i vor 1
mcdio de¢ unus scola soldadura,., Picho aparato comprende: m
p:r de uiembros complementarios due tienen car:zs auscept@-
bles de acopiarse. rebajea en ambas caras que definen pase
808 que se cortan par: recibir conjuntamente las nuries

extremas de dichos elementos metdlicos y gque definen esphe-
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espacios ertre ellos sustancialmente de la misma seceidn
transversal gque loa citados elementos metdlicosj rebajes

adicionales en dichas cures que definen un paso adicional

'que se prolonge hasta dichos espacios y por el cual puede

introducirse uns varilla de metale-soldadvra parn llenar
dichou espacioe con metal-soldadura gue funde homogénes-
mente dichos elemnentos metdlicos y los unt; |
158 ) 4~i1 misnme aparate para soldar, caracterizado
porgue en el sigtema de mannfactu;a en cadenas metdlicas

con contrete, el método de unir por soldadura los extre-

mos de un eslablm con contrete, uno c.n otro y al conctre-
te, en una sola operacidm y mientras tal eslabén estd
ligado con los eslabones contigues; leo aﬁal gcomprende la
sujecidn de.tales exiremos para ywxtapomerlos colcocardo

el contrets von un sxtremo a tops con los otros doa, Al

‘mismo tienpoe rodear completamenie las poreiones de dichos

extremos zdyagentes y al menos una porcidn del citade cone
trete, pero dejando libre un espaclio entre dichos extromes -
¥y tamblen el resto del contrete y del eslabdn gnre van a
soldarse y el eslab6n enlzzado con 61; depositando material
de soldadura fusible, en grano, en dicho espaclo y sobre
las porciones libres de las periferias de dichos cxtremosy
introduciendo una varillﬁ de metal-doldadura dentro de
dicho materimsl mientras pass por dicha verilla s iravés

del material indicado y los citados axtremos umna corriente
eléctrica de suficlente intensidad para fundir el nmetal

de dicha varilla y por lo menos, una poreidn de dicho Ko
terial y para unir dicho matcrial fundido con las partes
fundidas en diches axtremos ¥y el extemo dnl contrets,

149).~%1 mismo aparato para soldar, caracterizade
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porgue pars solder eslabones, comprende en combinacién,

un par de moldes sepasrsbles; ceda unz de las surerficies
cpuestas de dichos moldes esté formadz con uma yanura lon-
gitudinal gue se¢ confurme suatancialmsﬁtd al eslabvén que

se ha de soldar; cads una de estas ceras opuesias se for-
g con un rebaje centrzl que se nrolonge de una cara extere
na del molde hasta dicka vanure.

158),-1 mismo apar=te pura soldsr, caracterizedo
porque para usar en la soldsdura un blogque rectsngular de
material conductor del calor,un lado ds dicho bLloqgue estd
formado eon un par de sranuras que se corten ¥y que reciden
la pieza a soldar y con un rebaje que se extiende de uma
car: de dicho blogue hasta una renura, Junto a 1z intere
seceibn de una ranurs con la otr&.

162),.~-iL misno aparato pars soldsr, cerzcterizade
rorgue para la soldadura de eslabones de eédona con ¢oOn-
trete comprende, en combinzecién, un pygr de moldes separie
bles, estsndo formadas cada una de las superficies opues—
tas de dichos moldes con uns ranura que se extiendes trange
vérsalmente conioraindese sustancialunente al euslabén aue

se va a sovldar y con una ranura gue se prolon:ze longltu-
dinalmente, 8¢ conforms austanciaimante al contrate del es~
labén y corta la ranura tranaversal; ceds una de las caras
opuestas estd formada pon um rebaje central que se prolonw
ga desde unz carta externs hasta la ranura trensversal,

178).-i1 misro aporato pars secldar, cerscterizado

por comprender, en combirscidn, un par de moldes separablss,
conductores del calor, gue tienen superficlss opuestas con-

formgdas, de mode tal zue, acopladas tales surerfieies
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forman rezbajes que se adaptan susbtzncialmente a la pleza
que se ha de solder, estande dichos moldes Lorwsdos de maw
nera gue cuando estun acoplados proporcionsn una talia gue
g¢ prolonga ée&de une eara exterma de diche nolde husta
unz de dichos rebajes y cada molde eutd provisio com um
paso paras fluldo refrigerante; medios paru mover dichos
noldes, rare coplarlos @ separarlos; diches medicas comprene
dén un blogque sujutc & cada nclde y cada uno debguellos
proviasto de un paso de entrada y galuda del 1iquido refrie
gerante que comunican con el psso de L1uldo del molde ca-

rrespondiante con bisegres suvjetas Ba cada blogque y nedios

conectados a dichas bisagras para hacerlas girar y mover
los moldes, scoplsandolos o0 separindolos,

188) .-l npisne aparuto yara svldar, caracterizado
per comprender, en combinacidn, un par de moldes separables,
conductores del calor, gue poscen superficies opuestas
conJorumadas, de modo quevacOpladas tales superficles forw
man rebujes que se adapitan sustisncialuente & la pieza que
se ha de suldar, vsiundo dichos moldes feorvados de mumera
que cuamdio sgian ac0oplados proporcionan una tolva gque se
prolonga desce una carsw externa de dicho molde husta uno
de wicios rebajes j este molde ¢std proeisto de un paso
pura fluide refrigeruute; medlos para mover dichos moldeas
para acoplarlos o.separarlbs y berras sujetas a cotoa @ltie
mos nedios,preporadas para hacer contacto con la pieza a
goldarycuande dichos wmoeldes estan acopladoa; para coneotar
alectricsmantﬁ a tierra lz ploza mancibnnaa.

199 )e~"ALARATO PARA SOLUAR" e

La presente Memoria comnsta de ventlitres hojos, folln.
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630 0~ dag y escritas a mdguina per ma sela de sus 08Yas, COMPOw
' niendc un total de seiscientan treinta y dos llaens inclufe

das las presentes,

Madrid, 3C de Junio de 1,948
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