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PATEETE DE IHTRODU 00IOIÍ 
por 10 anos

en España, a favor de D. Jesús ROMERO IBAÍíEZ, de nacio­
nalidad española, domiciliado en San Sebastian o/ San 

Martin m 39-3q , por:
"TOA miJIPA PARA PRODUCIR SOLDADURAS A TOPE»

M_E.U O R I A - .

SI invento se relaciona en general oon las máquinas y los 
p ro c e d im ie n to s  utilizados para la soldadura a tope, y más 
en particular oon una nueva máquina perfeccionada de fun­
cionamiento electromecánico para soldar a tope dos cuer­

pos de igual o diferente naturaleza.
Esta máquina, ofrece entre otras la importante carao 

terístioa de que el trabajo de u¿ián o soldadura a® dos 
piezas se lleva a efecto en un periodo de tiempo muy cor-
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to con lo que se evita la formación de osidos y con­
secuentemente la pérdida de las óaracteríeticas pro­
pias de material que contituyen las piezas que se 
unen. Fácilmente se comprende, que esta forma de pro­
ceder resulta de la mayor importancia, en particular 
cuando se trata de soldar piezas o herramientas que 
para poder ejecutar perfectamente la misión para la 
que han sido concebida^ forzosamente han de mantener 
un temple que generalmente se suele perder cuando se 
ejecutan soldaduras utilizando los actuales proce­

dimientos y máquinas.
La máquina objeto del invento ha sido diseña­

da oon preferencia para soldar, a tope, piezas en 
forma de pletinas y varillas y de manera muy espe­
cial para la unión a tope de sierras de ofnta con­
tinua del tipo empleado en carpintería y otras in­
dustrias. Sin embargo, el invento no descarta la po­
sibilidad de poder hacer extensivo su trabajo a pie­

zas de otras secciones.
De acuerdo oon un detalle del invento se con­

sideró como conveniente organizar esta máquina sobre 
un chasis o armadura, una de cuyas paredes puede
oonstituir el tablero de mandos y control para gober 
nar los distintos dispositivos electromecánicos que

integran el conjunto.
De conformidad oon otro detallóle este inven­

to se consideró como interesante constituir dicha 
máquina mediante un transformador-reduotor que pro
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porciona intensidades de un elevadisimo amperaje y 
de un voltaje muy reduoido, cuya corriente es tras­
ladada a unos electrodos mediante conductores flexi­
bles, giratorios u otros dispositivos que permítan 
su fácil movimiento axial y de sección adecuada.

De conformidad con otro detalle del invento, se 
estimo oor;io conveniente incorporar a la instalación 
eléctrica que integra esta máquina, un conmutador 
eléctrico capaz de regular la intensidad del cir­
cuito principal de aouerdo oon el grueso y caracte­
rísticas de las piezas a soldar.

Otro detalle más del propio invento incluye un 
interruptor automático sumamente senoillo cuya mi­
sión es la de interrumpir el paso de la corriente 
en el momento en que se efectáa la soldadura a fin 
de evitar el quemado de las partes que se sueldan. 
Este interruptor esta enclavado en el dispositivo 
de acercamiento de las piezas a soldar de tal mane­
ra que al realizarse la soldadura dispara automá- 
tioaraente el interruptor cesando así el paso de la 

corriente,
SI invento incluye asi mismo un conjunto de 

dispositivos mecánicos, i*elacionados con los ele­
mentos eléctricos a que antes se ha hecho referen­
cia, de tal manera que desde el momento en que la 
máquina inlola su trabajo todos los dispositivos 
cumplen oon una seguridad y eficacia absolutas la 
misión para la que han sido diseñados.



Las piezas que actúan como electrodo, preferen­
temente estarán construidas a partir de un material 
buen conductor, y sobre ellas se encuentran organi­
zadas unas excéntricas que se accionan poa^nas peque­
ñas palancas para presionar enérgicamente contra los 

electrodos las partes que han de unirse.
Otro detalle más del mismo Invento prevée que 

uno de los electrodos por lo menos pueda desplazarse 
axialmente contando además, con un dispositivo, que 
regula el desplazamiento entre las dos partes que 
se unen a tope con objeto de poder determinar el 
grueso o ancho de la soldadura a producir.

El invento también incluye un regulador oon el 
' qUe se' determina, la intensidad actuando sobre ios 
devanados produciendo el mayor o menor flujo que ha 
ae aplicarse en cada caso siempre claro está, con­
tando oon el grueso y naturaleza de las partes o 
piezas a unir. En reamen, este invento proporciona 
una instalación sencilla y efectiva, suceptible de 
realizar la función para la que específicamente ha 
sido creada con una seguridad y eficacia máximas 
proporcionando soldaduras a tope oon gran rapidez.

Otros detalles y objetos de la misma máquina 
Se irán poniendo de manifiesto en el transcurso de 
esta memoria que únicamente sirve de base para pro­

porcionar una idea del invento, sin embargo, es 
evidente que dicha máquina se encuentra sujeta a 
muy amplias variaciones y modificaciones de deta-



5 . -

10. -

15. -

20. -

2 5 . -

226098
lie, por tanto esta exposición debe ser considerada 
desde un punto de vista ilustrativo y sin ninguna ola 

se de limitaciones.
El principal problema que se presenta en los 

trabajos de soldadura a tope se debe fundamentalmente 
a que las piezas a soldar deben permanecer durante 
un periodo de tiempo bastante prolongado en contacto 
con los elementos calefactores y este prolongado txa 
tamiento térmico trae oorno consecuencia el que las 
piezas o partes a soldar, pierdan su temple y conse­
cuentemente queden inútiles para el trabajo que pos­
teriormente han de desarrollar. Por consiguiente, los 
sistemas y máquinas conocidos actúan a base de un 
considerable aumento de temperatura, mientras que la 
máouina que aquí se recomienda únicamente caldea las 
piezas durante un brevísimo espacio de tiempo y la 
intensidad térmica que han de soportar es la estric­
tamente indispensable para que se inicie la soldadu­
ra eléctrica, en oujro momento la máquina posée me­
dios para automáticamente interrumpir el paso de la 
corriente. Por tanto esta máquina trabaja con la ca­
pacidad térmica mínima indispensable y ello se tra­
duce en considerables ventajas para el objeto a que 
se destina. Por otro aspecto esta forma de actuar de 
la máquina asegura una distribución correcta y uni­
forme de calor en toda la superficie o superficies

que han de 'unirse.
Para que resulte más fácil la comprensión del in-



vento se acompaña a esta memoria unas láminas de 
dibujos ilustrativos que corresponde a los con­
juntos preferidos de la idea de este invento.

tin estos planos se emplean maro as de referen­
cias semejantes para indicar pon-tes que se corres­
ponden en las distintas vistas representadas y que 
finalmente se definen de una manera específica en 
el transcurso de esta memoria.

La fig, la, representa el esquema eléctrico de 
la máquina.

La fig, 2a, corresponde a una vi.vta frontal de 
la misma máquina al ser observada desde el table 
ro de mandos.

La fig. 3a, muestra el mismo conjunto visto en 
elevación al ser observada lateralmente.

La fig. 4a, representa en forma un tanto esque 
iaática los dispositivos electromecánicos que deter 
minan los momentos de interrupción en el paso de 
corriente.

Haciendo simultáneamente referencia a estos di­
bujos, se hace Ira aclaración de que en la fig, la 
conforme antes se indicó representa el esquema 
eléctrico de esta máquina, siendo el námero -1- 
un interruptor general que conecta la máquina 
con la línea de suministro elóotrioo, 31 mímero 
-2- seríala el devanado orinarlo del transformador 
con que la máquina está equipada; el námero -3- 
oorresponde al rnioleo del propio transformador, 
siendo -4- el devanado secundario lógicamente de

§ 2 6 O 9 8 -6-
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mayor sección por cuyos terminales -5- y -6- 
clroula corriente de poco voltaje y elevado am­
peraje, que es trasladada a los electrodos ca­
lefactores -8- y -9- entre los que se situán la3 

piezas a unir por las que oontináa esta corriente 
llegando a alcanzar el máximo grado de intensidad 
térmica en los bordes de las piezas que se trata 
de unir.

El ¿rimero -7- señala un conmutador merced al 
cual se determina.■ un flujo mayor o menor en el 
generador para poder obtener corrientes de las 
intensidades necesarias para cada caso,

Complementariamente con esta instalación 
cuenta la propia máquina con un interruptor au­
tomático en el que intervienen los platinos -10- 
suspendidos entre las masas dieléctricas -11- y 
-12-, Estos platinos se encuentran concatenados 
mecánicamente con uno cié los electrodos el cual, 
durante la iniciación del trabajo de la máquina 
retiene a una uñeta o disposición análoga que man­
tienen unidos los citados platinos cerrando el cir­
cuito, Cuando se inicia la fusión de los bordes 
enfrentados oolateralmente de 1® piezas a soldar 
el electrodo móvil sufre un sensible desplazamien­
to en la proporción suficiente para dejar en li­
bertad la uñeta que retiene los platinos -10- los 
cuales, al quedar en libertad se separan interrum 
piendo el oircuíto y cesando el trabajo del trans 
formador.

Complementariamente con el trabajo de este equL
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po eléctrico la máquina ementa oon un segundo 
Interruptor que se acciona mediante un pulsa­
dor y que permite cerrar nuevamente el circui­
to para que el transformador entre nuevamente 
en fase de trabajo pero produciendo corrien­
tes de menor intensidad y amperaje, lo que per­
mite prolongar el calentamiento de las piezas 
durante el tiempo necesario hasta lograr su peí* 
feoto revenido.

Fácilmente se comprende que al estar accio 
nado este interruptor por un pulsador esta se­
gunda fase del tratamiento durará el tiempo que 
el usuario considere oportuno. Este segundo in 
terruptor aparece representado en el propio es . 
quema eléctrico mediante el número -13-,

En la fíg, 2&, se representa de forma un 
tanto esquemática , el cuadro de mandos de es­
ta máquina en la qu.e los electrodos aparecen 
representados oon el número -11- y -12- siendo 
el -31- el pulsador manual que oonécta a volun 
tad para producir el revenido de las piezas des 
pues de efectuada la soldadura.

El número -14- seríala el pulsador que ini­
cia el trabajo de la máquina por cierre del oir 
cuito a través de ios platinos -10-, Este pulsa 
dor acciona unos dispositivos mecánicos quo más 
adelante se describen.

Conforme antes quedo expuesto, uno de los 
eleotrodos por lo menos, es mdvilf en el eaáo
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representado se señala con el nilmero -11-) cuyo 
electi’odo posée una pieza de guia que se desli­
za a través de unos cojinetes a fin de que su 
desplázate lento sea lo más suave posible. De es­
ta forma se mueve esta pieza en sentido rectilí­
neo alternativo al ser accionada a través del man 
do -15- que actúa una excéntrica, un husillo, 
un equipo de palancas o cualquiera otra dlsposi^ 
eidn mecánica adecuada suoeptible de producir el
desplazamiento indicado en el electrodo -11-, Es 
te mismo electrodo se encuentra presionado o tra 
ccionado por un muelle de expansión o llamada, 
segán convenga que se impulsa en sentido de apro 
ximacién con el electrodo -12-, Facultativamen­
te podrá.disponerse una escala de referencias 
-29- que al enfrentarse con el apéndice -30- in­
dican el grueso, de la soldadura a obtener.

Los electrodos -11- y -12- comportan unos bra­
zos -16- y -17- que se proyectan en sentidos dia 
metraímente opuestos ocupando un plano horizontal 
u otro, y sus extremos están rematados, por unas 
crestas provistas de las ranuras -18- y -19- en­
frentadas con las aberturas -2o- y -21- que^ 
ooinciden con la superficie o plano superior de 
los electrodos. Fácilmente se comprende que las 
pletinas o piezas a soldar se depositan entre 
las ranuras -18- y -20- de una parte y -19- y 
-21- de otra, para seguidamente ser presionadas 
con las excéntricas -22- y -23- que giran respeo
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tí vacíente sobre sus ej es, alendo acoionada^di- 
elxas excéntricas por las palancas -26- y -27- 

Entre las excéntricas -22— 23- y los elec­
trodos -11- y -12- se encuentran dispuestas las 
piezas móviles de presidia -24- y -25- que apoyaa 
directamente sobre las partes a soldar evitando 
que estas partes se muevan al hacer girar la ex­
céntrica. Asimismo, estas piezas aseguran la me­
jor relucida eléctrica entre los electrodos y 
las piezas que se unen. Dichas piezas se encuen­
tran permanentemente presionadas en sentido de 
elevacldn por unos muelles no representados. El 
número -28- indica una boma que permite regular 
la presida del resorte que gobierna los despla­
zamientos del electrodo -11-,

SI número -7- señala el mando del conmutador 
que aparece montado sobre una esfera de referen­

cia.
Gomo primera fase para iniciar el trabajo de 

la máquina se acciona el mando -15- a fin de si­
tuar los electrodos con la separaoidn necesaria, 
para determinar el ancho de la soldadura, a pro­
ducir, el cual aparece reflejado en millmetrós ai 
la escala -29-, y una vez situados los electro 
dos en tales condiciones se introducen los extre 
mos de las piezas a soldar entre las ranuras -18 
«20- y -19-21- de manera que sus bordes esten 

perfectamente enfrentados y en contacto. Seguida 
mente se aooionan las palancas -26- y -27— para
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que las levas -22- y -23- presionen ene'rgisaman­
te las piezas -24— 25- y fastas a su vez, sobre 
las partes que se unen apoyándolas contra la 
superitóle superior de los electrodos -11- y -12- 
de manera que establezca con ellas un perfecto 
oontacto eléctrico. Dispuestas las piezas a sol­
dar en tales condiciones se acciona el mando me­
cánico de puesta en marcha a través del pulsador 
-14- , cerrándose el circuito a través de los pla­
tinos -lü— ,oon lo que el transíormador inicia su 
trabajo para transió rmar la corriente normal de 
la instalación en intensidades prefijadas que se- 
rífn en todos loa casos de muy elevado amperaje y 
reducido voltaje. Estas corrientes actúan de mane 
ra directa sobre los bordes de las piezas a unir 
y en el momento en que se inicie, su fusión y sol­
dadura el electrodo móvil, por encontrarse perma­
nentemente traoclonado ó presionado por un resor­
te , se desplaza en sentido de aproximación a su 
homólogo -12-, en cuyo momento una uñeta que man­
tiene unidos y en contacto a los citados platinos 
-10- los deja en libertad con lo que se produce 
su separación interrumpiéndose su circuito eléc­
trico y cesando el paso de la corriente, con lo 
que puede considerarse como concluida la actua­
ción de la máquina para obtener la soldadura de­

seada.
Conforme queda expuesto, el invento también 

prevée la posibilidad de que la soldadura obte­
nida quede asegurada mediante una segunda fase
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de actuación de la máquina en la que a través 
del pulsador manual -31- se actué el interrup­
tor -13- y para que el transformador inioie 
una nueva actuación, pero con menor intensidad, 
a fin de producir el revenido de la pieza, que 
se ha soldado. Esta segunda fase de tratamiento 
podrá prorrogarse todo el tiempo que sea menes­
ter hasta lograr la correcta conclusión del tra 
baj o.
En la fig, 4a, aparece representado el equi­

po mecánico que gobierna los momentos de aper­
tura y cierre de los circuitos eléctricos y 
-así tenemos que los platinos -lo- se encuen­
tran suspendidos entre las láminas flexibles 
-32- y -33-, El funcionamiento de este conjúnte­
se inicia con la actuación sobre el pulsador 
— l'i— solidario del vástago. -42- el cual venden 
do'la resistencia de llamada -41- desplaza la 
escuadra -38- determinando la aproximación de 
los platinos -10- que se mantienen conectados 
por el pestillos o uñeta -54-gobernado por el 
arco -35- que articula sobre el eje -36- y que 
se enouentra presionado con un muelle -37-, Cuan 
do el electrodo móvil -11- se desplaza por ha­
berse produoido ya la soldadura, la uñeta -34- 
retrooede dejando en libertad a los platinos 
-Kl- que se separan como consecuencia de la ■ 
elasticidad de las láminas sobre las que están 
montados, hasta tropezar con los topes -39- y
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-40- que limitan sus movimientos.
Se comprenderá fácilmente que la actual pa­

tente proporciona una máquina para soldar eléc
trioamente a tope,de construcción sencilla y 
efectiva que puede ser llevada a la práctica con 
.-'•rán facilidad dentro de ana manufactura relativa-

111 © .í.'-l tj 6 Oc¡tX*S,ti cX*
El objeto que constituye la aotual invención 

no se ejecuta ni se ha dado a conocer en España, 
smr embargo se viene practicando en Alemania poi 
la firma EOLLi^IASGHIMlIiíBAü de Bs Ungen (Alemania).

Los detalles que anteceden corresponden sus­

tan otaimente a la máquina para soldar eléctrica­
mente a tope que en el transcurso de esta man.orla 
se ha descrito, en la cual y durante su realiza­
ción práctica podrán introducirse todas aquellas 
modificaciones de detalle que las circunstancias 
y 1a práctica pudieran aconsejar, siempre y cuan­
do que con las variantes que se introduzcan, no 
se cambie, altere o modifique la esenoialidad del

objeto descrito.
- N O T A

Se declaran de novedad en España el contenido 

de las siguientes;
R S I V I N D I 0 J¿_3
la.- Una máquina para producir soldaduras a 

topé que comprende un equipo eléatrioo provisto 

de un transformador para producir intensidades
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de elevado amperaje y reducido voltaje que es tras­
mitida a dos electrodos, uno de ellos por lo menos, 
montado en forma amovible, cuyos electrodos sopor­
tan y retienen sólidamente los extremos enfrentados 
de las piezas a soldar, cuyoo bordes son caldeados 
al recibir la energía transmitida por los electro­
dos,

2a,- Una máquina para producir soldaduras a to­
pe, caracterizada por estar provista de un interrup 
tor de acoión automática que abre el circuito elec- 
-trico al realizarse la soldadura en cuyo momento 
se provoca el desplazamiento de uno de los electro- 
dospara actuar sobre una uñeta de retén dejando en 
libertad los platinos que constituyen el interruptor 
automático,

3a.- Una máquina para producir soldaduras a to­
pe, caracterizado por contar con un interruptor
complementario que se acciona a través de un pulsa- 

de
dor a fin de/te minar el cierre del circuito eléc­
trico y poner nuevamente en fase de servicio el 
transformador en condiciones tales que genera una 
menor intensidad transmitiéndola a través de los 
electrodos correspondientes, a las partes soldadas 
para revenirlas convenientemente.

4a,- Una máquina para producir soldaduras a to­
pe que esta organizada sobre un chasis con tina de 
sus superficies dispuestas en forma de cuadro de 
mandos, por la que sobresalen los extremos de los 
electrodos que reciben y retienen sólidamente unos
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soportes para las plesas a soldar, oontando diohoa

trenos de las piezas que se unen.
5a,-una máquina para producir soldaduras a tope 

caracterizada porque sobre los extremos libres de 
los electrodos, actúan unas levas de presión que 
se accionan por palancas, que presionan y retien 
enerpio amente las piezas a unir con la interposi­
ción de ¿os placas móviles de material conductor.

6s.- Una máquina para producir soldaduras a 
tope, caracterizado porque uno de i o,.¿electrodos 
por lo menos, describe desplazamientos en sentido 
rectilíneo alternativo para determina así el grue­
so de la soldadura a producir, cuyo electrodo se 
encuentra permanentemente presionado o traociona- 
do por un muelle de expansión o llamada que tien­
de a aproximarlo al electrodo inmediato.

Una máquina para producir soldaduras a 

tope, caracterizada porque el desplazamiento del 
electrodo móvil a que hace referencia la nota pre­
cedente, se lleva a efecto, mediante un mauló me­
cánico, que vence la resistencia del muelle que 
presiona oermsuenterente sobre dicno eleotrouo, 
contando además su brazo soporte cor. una rere- 
re acia para señalar el anoño de la soldadura.

86.- una máquina para producir soldaduras a 
topa, caracterizada porque el momento de apertura 
y cierre del circuito a través de ios platinos
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crue constituyen el interruptor automático se en­
cuentra determinado por el desplazamiento ael eleo 
trodo móvil que al aproximarse a su homólogo deja 
en libertan al dispositivo de retén que mantiene 
en fase de oierre del oirouito a diodos platinos.

9a.- Una máquina para producir soldaduras a

I
i

tope, caracterizado porque el muelle que ejerce pre­
sión permanente sobre el electrodo móvil, está pro­
visto de medios mecánicos para regular su o,o~na— 
oión sobre dioho eleotrodo de conformidad oon las 
características y las piezas ae material a soldar.

10a. - >»U!:íA MA^UIilA PARA I'EODTjOIR SOLDADERAS A

TOPE”.
Todo ello, conforme se describe y reí indi­

ca en la presente memoria que consta de UI3Z Y SEIS
lio j a s  e s c r i t a s  a  m áquina  p o r u n a  s o l a  de ¡>u s c a r a s
y  o 1ano o que l a  i 1u s t  r a n .

Madrid, Id de Enero de 1.965
ú. GONZALEZ VACAS
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