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MEMORIA DESGRIPTIVA
Que se acompaﬂa a la solicitud de registro de
PATENTE & INTRODUC.‘C ION

en Espaﬁa su Protectorado y sus Posesiones,

a ravor de
"CADENAS<IVFOBJADOS S.A., en BILBAO, c José Maria
Olavarri NR 1],

por
"PROCEDIMIENTO Y APARATOS CORRESPONDIENTES DE FABRI=
CACION DE CADENAS CON CONTRETE PARA ANCLAS, SOLDADAS
ELECTRICAMENTE" .

——— s 1y i 2 et
g —p—y

- 1a prssente Patente de Introduccién 8e refiere
a un Procedimiento Y Aparatos correspondientes para
Iabricar Cadenas con Contrete para Anclas, soldadas
eléctricamente. -

Las cadenas para anclas de los barcos de alto
bbrdé, Transatlénticos, Acorazados, Cruceros, etc.,
se construyen con aceros redonQos dergranﬁes dimeﬁr
sioﬁés & fequirigndohsu iabriéaéién;por lo tanté;és-

peciales culdados con el fin de que los eslabones com-
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ponentes de una cadena,sean, no solamente en cuanto 2
su forma y dimensiones, sino también estructuralmente,
uniformes. - Estas cadenas se han construido hasta aé
hora; con eslabones formados por un trozo de redbndo
doblado convenlentemente y con soldadura en uno de los
1adbs. Sé ha ténido Qué vér qﬁe tal construccién lle-
va consigo el gran inconveniente de Que, ademis de re-
sultar él lado soldado 6on desigualdades en la forma y
61 gfu;sé; témbién la résistencia resulta deseéuilibrg
da a éausa dé la tensién impartida al matérlal por la
soldadura unilateral del ~eslabén.

E1 Procedimiento de rabricacién segun la presen-
te Patente, acaba con tales 1nconvenientes ,8egin se ve-
ré por 1o que sigue més adelante.

| COnsiste nuestro Procedimiento esencialmente en
rormar los eslabones por la unién a tope,con intercala-
1a9169 de un travesafio o contrete, de dos medios esla-
bones, prqdugidos por pro#edimiento Que no forma parte
de‘esta solicitud; i‘su soldadura eléctrica ngo gran
presién y recaléadura dé los extfemos en éontacto,eme
pleando una miquina con apafatos adecuados que efectian
autaméticaménte los trabajos;

En los dibujos ﬁdJuntos se ha representado a titu-
lo 1lustrativo pero ho limitativo; ya Que tanto el Pro- :

cedimiento como los aparatos podrén variar en detalles
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que no alteren la esencia del obJeto de 1a Patente,
eJemplo prererido de 1levarlo ventaJosamente a la préc-
tica, mostrando,esqueméticamente,
 Fig.l1, en elevac16n rrontal; la méQuina completa
hidro-eléctrica automética para llevar a efecto el Pro-
cedimiento;

Fig.z; en elevacién trontal, ambas mordazas mévi-
les en posic16n abierta, llevando cada una un semi-esla-
bén pretabricado;

Fig.3, 1gua1mente en elevacién rrontal, el objeto
de la,rigura anterior, pero todas las plezas en el mo-
mento de erectuarse la soldadura,

Fig. h, también en elevacién rrontal, un eslabén
construido con arreglo a nuestro Procedimiento Yy pro-
visto de concrete.

Consiste la miquina en un armazén pesadoen cuya
parte superior estén montadas las dos platinas 2-2°
que llevan los cabezales de soldar 3 - 3’ y Que, desli-
zéndose sobre carriles-guias horizontales J, pueden a-
cercar y alejarse mutuamente. La platina izquierda esté
agenclada de manera a permitir un ajuste del movimign—
to a las diferentes secéiones del matérlal a soldar y
mediante uﬁos volaﬁtes de mano en la parte frontal (no

fépresantados); sé puede efectuar el ajuste,tanto en

gsentido vertical como en el horizontal, del alineamien-
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té de ambos extremos en soldadura; Estos ajustes se é?
fectian nalléndose las diferentes partes de los eslabo-
nes a soldar sujetas entre las mordazas de la méquina,
como en las mordazas 2 2_(Fig.2)

La platina derecha estd montada de rorma a poder
ser movida hacia delante durante la operacién de soldar.
Durante el periodo de precalentamiento se la conduce ré-
pidamente hacia adelante hasta que los extremos de los
semi-eslabones entren en contacto intimo bajo una presﬁﬁl
rblativamente ligera; Después de un determinado tiempo,
el carro o patin se vuelve a su posicién inicial y enton-
ces entra,autaméticamsnte, en acc16n la leva soldadora
y ambos extremos se unen paulatinamente efectudndose du-
rante este periodo la soldadura; En un punto predeter-
minado, se ap;ica;por'medio de cilindros hidrdulicos a-
genclados en el interior de la méquina; la presién de re-
calcamiento para consolidar las soldadufas.

La presién para recalcar es #ariable,por medio de
una vélvﬁla reguladora; para que ée ajuste sidmpre a las
exigenclas de las direréntes secciones del redondo a
soldara tope por contacto‘.

E1l transformador tiene rerrigeracién por aire y
para obtener las direrentes voltajles secundarios, el a-
rrollamiento primario tiene veinte puntos de toma.,La

corriente primaria se regula a través de una palanca de



90

95

100

105

+ 5 +
contacto operada a través de un reostato a polos dobles;
el accionamiento puede efectuarse automéxicamente por
pulsadores de regulacién instalados a distancia.

Normalmente, la maquina trabaja con corriente al-
terna monorésica. Para emplearla con corriente trifési-
ca, se necesita un transrormador 3/1 cuando no se permi-
te tomar carga entre rases._

La méquina ‘trabaja por completo autométicamente
y lleva dispositivos de aJuste para poder trabajar en
ella varias clases de material.

El Procedimiento, mediante la méquina descrita,se :
lleva a cabo como sigue:

S8e separan las platinas 2 - 2°con los cabezales
2 2_ y las mordazas 2 5%, deslizéndolas en direc-
ciones opuestas sobre los carriles-gufas horizontales L,
8e sujeta convenientemente en cada mordaza un elemento,
0 sea, un semi-eslabén 6-6"y, acercéndo un tanto sus
extremos A - A°, se 1ntercala el contrete 7; estos
tres elementos estén prefabricados de tal forma que di-
cho contrete ocuparé siémpre la parte central del paso,
es decir, coincidiendo su eje longitudinal con el eje
transversal (o corto) del eslabdn,(véase Fig.l). Para
un determtnado tamafio de eslabonés; se ajuatén las ma-
tricesémordazas de sujJecidén de una vez en cada cabezal,

con objeto de que haya un perfecto alineamiento entre
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las superriéies de topé; Se acercan unas a otras hasta
hééer dontacto intimo baJé-una relativamente ligera pre-
éi&ﬁ y;medidnté la 1éva adicional, se opera el precealen-
temiento,s1 ello fuese necesario, durante el periodo pre-
determinado, al cabo del cugl 1a leva soldadora pone en
marcha la operacién déhsolﬁar Y que actia también duran-
té un lapso de tiémpo prédetérminado;al final del cual i
tiene lugar la épiiéaciSﬁ dé la presién hidréulica de
;ééélcémiento; dé gran boténéia, consolidéndose,asi, la |
goldadura. Todos 1los movimientos se efectian antomética-
mente. - Claro esté aunque no se haya mencionado expre-:
samente antes, que el paso 1zqu1erdo P del eslabén en
soldadura, lleva engarzado el ultimo de los eslabones de
la cadena en rormacién,soldados antes,8mientras que el
paso derecho P queda libre para el engarce de la prime-
re mitad del eslabén de la siguiente operacién de soldar
(véase Fig.h). - E1 cuadro de distribucién y control es
complétamente eléctrénico,y la régulacién automdtica de
la progresién de la operacién de soldadura y de 14 del
reéalcamiénxo‘de los éxtrémos se opera,con gran precisi,
por 61 voltaje reinante durante la opefacién de soldar.

| Deacrito suricientemante la naturaleza del objeto
de esta solicitud,asi como el modo de llevarlo ventajo-
samente a la préctica y demostrado que su adopcién supo-

ne un paso adelante en la técnica de fabricacién de ca-
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denas para ancl&s, soldadas eléctricamente, ¥y un notable/
bene:icio para las economias nacional y particular, se
solicita registro de Patente de Introduccién en Espafia,

su Protectorado y Posesiones, con sujecién a la sigule-
te

NOTA REIVINDICATORIA
15)Proced1m1ento y Aparatos correspondientes de fabri-

cacién de cadenas con contrete para anclas, soldadas
eléctricamente, caracterizado porque dos medios esla-
bones pretabricados;uno de ellcs enganéhado en el es-
labén Gltimamente acabado, se sujetan en su corres-
pondiente mordaza-matriz se 1ntercala entre ambos mi-
tage§J91 contr9telignalmonte prefabricado, se enfren-
tan con alineacién perreéta 108 dos extremos de am-
bos ¥y gé llevan; én su casb; a hacer contacto intimo
b93° una presidén relativamente ligera; y haciendo pa-
sar la corriente eléctrica por un médio adecuado, se
precalientan durante un tiempo predeterminado al ca-
ho del cual actiia, autométicamente y también durante
un periodo prodeterminado con arreglo al material y
la seccién del mismo, con acercamiento paulastino de
diéhos extremos;lé corrienté soldadora; hacla el fi-
nal de cuyo periodo y a un instante predetermlnado;
entra automiticamente en accién la presién de recal-

camiento de c¢ilindros hidréulicos consolidando la 80l
dadura.
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22 )Procedimiento y Aparatos correspondientes de fabrica-

cién de cadenas segﬁn la reivind;cacién 12, caracte-
fizédo pérdué sé lleva a cabo con una miquina solda-
dora eléctrica a tope por superficies de contacto,
gohstituida porvun_armazén provisto en su parte su-
périéf ahtefior y posterior;de guiéa-carrilea sobre
las cuales se deslizan acercando o separéndose mtua~
mente, dos carros-platinas portadoras de cabezales
con dispositivo para la retencién de matrices-morda-
zas de sujegién‘para los medios eslabonés; estando
ﬁno de dichos carrbséplatinas ég#nciado éon medios
Que permiten el ajuste del movimiento a las direren-
tes secciones del maxerial 8 soldar y el alineamien-
to de precisién,tanto en sentido vertical como hori-
zontal; de aﬁbos extremoa a soldar} el otro cafr04p1a-
tina puede efectuar un movimiento de avance durante
la operacién de soldadura y durante el precalentamien-
to puede ser adelantado répidgmente. La méquina lleva
un dispositivo de movimiento por léva,ahtomético,para
el precalentamiénto; un dispositivo de mdvimiento au-
tomético por leva para la opéracién dé soldedura,pro
piaménté diéna; un dispositivé para la aplicacién de
la présién de recalcamiénto, graduablé mediante vél-
vulsa reguladora;por medib de cilindros hidréulicos;
esta presién actia tembién eutomiticemente.El Trans-
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rormador de corriente alterna monorasica tiene rerri-
geracién por aire y lleva veinte puntos de toma en -
arrollamiento primario. La corriente primaria ge re-~
gula por palanca de contacto operada & través de un
reostato a polos dobles; el acoionamiento puede te-
ner lugar autométicamente por pulsadoree de regule-
16n instalados a distancia. - El cuadro de distri-
bucién y control es completamente electrénico; la re—
gulacién automét;ca de la‘progresién de la operacién
de sqldédura y 14 del réoaléamiénto se opera. en de-
pendencia del voltaje reinante durante la operacién
dé solda;;
La présenté Patente de Introduccién debe racaér
sobre : |
53)'FBGCEDIMIENTO Y APARATOS CORRESPONDIENTES DE FABRI-
CACION DE CADENAS CON CONTRETE PARA ANCLAS, SOLDADAS
ELECTRIGAMENTE'

Sean cuales fueren las circunstancias especiales

qpe concurran con la egencialidad de la Patente

descrita en la presente Memoria, ilustrade por

los adjuntos_DibuJos Yy definida por las anterio-
res Relvindicaciones.

Madrid,15 de Abril de 1952.

EL INGENIFRO=AGENTE
Braulio Helguera
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