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‘MEMORTA DESCRIPTIVA®
parza soliel tar
PATENTE DE INTRODUCCION
aen
ESPARNA
por DIEZ “afios
12 nombre de UNION CARBIDE AND CARBON CORPORATION, entidad
norteamericana, establecida en 30 East 42nd Street, Husva

‘York, N,Y,, Estados Unidos de amdrica, por:

“UN APARATO PARA SOLDAR PIRZAS A TOPE DE METAL
) SOLDABLEW

Este invento se refiers & la produceidn
de artfculos metdlicos soldados; y mds especielmente se
refiere & un nuevo artf{eulo hueco soldado por presién
¢ue tiene paredes laterales curvilinsas, y & un nueve pro-
cedimiento y aparato para la produceldn de tal artfenlo
de metales y eleacionas soldables mediante una operacidén
rdpida de scldadura efectuada a temperaturas en que el

metal se halls pldstico, pero mo faniido, Ia invenecidn
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tiene una utilidad especial para l& produccién de reci-
pientes me tdlicos soldados mediante una operacién de sol-
dadura por presién que une a lx s dos mitades de seccién
eilfndrica, a lo largo de una costura circular, de tal
forma que la cresta de la arista saliente de e tal recal-
cado formada en la zona de 1a scldadura =e preserva en
parte y se deprime® a un punto no substancialmente mds al-
to gne el nivel general de la superficie exterior del re-
clpiente soldado, sin rascar, ranuras o estropear de otra
menera la junta soldada, o refucir su resistencia y otras
propie clad.es..

' Ias botellas y otros recipientes construi-
dos Qe acero y otrog metales de gran resistencia se han
enpleado durante mucho tiempo para el almacenaje y trans-
porte de gases comprimidos tales como oxfgeno, acetileno,
propeno, cloro, nitrégenc y otros, Es una prdctica corrien-
te aplicar una pintura protectora a todas las suparficies
exteriorss de tales recipientes de gaé. Cuando los rsci-
pientes se construyen soldendo entre gf dos sacclones hue-
cas, bien por soldadura, por fusidn,o por un procediaien-
to de soldadura por presidn en donde une arista o corddn
circular de motal recalcado se proyecta hacla fuera, mds
2l1€ del mivel de laa superficies externas unidas del re-
ciplents, la pintura en la ariste o cordén &e metal se
desgasta rdpldamente debido al manejo y al contacto eon
los recipientes adyacentes ocuando ©stdn almacenados o en

otra parte, Esto, no solo estropaa la apariencia de los
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reciplentes, sino.que expone taubidn la unién soldada &l
ataque por le atmésfera, humedad y a cualquier otro gas
corrosivo gue pueda estar presente, resultendo en una
capa de crfis y detarioracién del reciplente a lo largs de
le unién soldada, ILa presant® invencidn vemce esta difi-
cultad y provee un recipiente que conserva una busna &pa-
riencia y una junta sclfada bien protegida duranta su vi-
da activa'.

Entre los objetos mds importantes de la in-
veneidn se hallan los siguientes: 1a produceidn de wm for-
ma nueva de un artfculo husco soldafio tal como un recipien-
te cilfndrico de dos medias secciones de metal soldable,
cuyo recipiente, cuamdo se construye medisnts una opera.
cién de soldadura por pres=ién a temperatures no a la de
sélidus del metsl, tiene la superficie exterior en la
Junts soldade substenciaslmente & nivel com la superficie
exterior en la junta soldada mbstancialmente a nivel
con la superficie del reciplente, en puntos lejamos 4e
la junta; la& produceidn de esta forms nueva de un reci-
piente soldado por una 0peraci5n de soldadura por presi én,
cuyo recipiente tiene la cresta de metal recalcado en y 8iyee
cente a la zona de la soldadura mbstancialmente 8 nivel
con la smperficie exterior del recipiente lejana de 1a zona A
de la soldadura; proveer un nuevo procedimiento y aparato
de soldadura por presidn con digpositivos para alinear las
piezas a soldar, dispositivos para aplicar €l calor ds sol-

dadura a las piezas a tope, 4l sposti tivos para oscilar los
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dispositivos de calentamiento perifdricamente al reci-
plente, disposttivos para alternar los dispod tivos &e
calentamiento a travds de la cara interna entre las mdr-
genes de unién de las plezas, y dispositivos para depri-
mir la arista externa del metal recalcado en el exterior
de la unién soldada a un punto no superior al del nivel
del metal adyacente, son interconectados y son méviles
cemo una unidad dentro y fuera, de relacidén operatoria
con lag piezas & soldar y con @l recipiente acabado; pro-
veser un nuevo anillo calibrador que, cuanio se fuerza so-
bre el matal recalcado en una zona de soldednra, despuds
de una operacién de soldadura por presién, deprime el me-
tal recalcado por debajo del nivel de las partes adyacen-
tea el recipiente en tanto gue evita el apriete excesi-
vo, raspaduras, @cstriadog u otro dafic al metal recalecado
0 & la superficle del netal adyacente; y proveer de form
nueva, el manteniniento de pleszas me t4licas soldéables, =ol-
dadas & tope por presién en alineacidn exacta longitudinal
durante toda la operacién de soldadura y pare deprimir la
cresta de la erista del metal recalcadc por bajo del nivel
del exterior de la superficie de la estructura asf soldada,
mientras tal matel recelcado estd em o cerca de uma tempe-
ratura de sol&adnra'. Estos y otros objetos serdn eviden.
teg por la siguieate descripcién'.

De acuerdo con una forma preferida de la
invencién para la fabricacidn de botellas o recipientes

para gases & alta presidn, tales como ace tile,né, hidré.
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geno, propano, oxigeno, etc;, dos secciones generalmen te
cilfndricas se colocan con las superficies extremas pori-
Péricas limpias & unir en unién de contacto a presién;
Preferentemente, tales superficies tienen un ligero cono
para proveer, cuando estdn unidas, un #ngulo de unos 8 a
1282 ablerto en el margen exterior de las piezas; Con las
piezas en posicidn a ser soldsdas, una unided mévil, com~
prendiendo 4os anillos de alinesacidn edaptados para desli-
zarse a lo largo de las superficies perifdricas de las cha-
pas y para asegurar una alineacidn exacta de ellas, y un
mecanismo de soldadura, se mueve en posicién con los smi-
llos de alinsacidn ajustando apretadamente &l rededor de
lag mitades respectivas, disponidndose el mecanismode
soldadura junto e la care interna entre las mdrgenes de
unién de las mitades;

En la forma preferida de la invencidn, el
calor de soldadnra =6 suminigtra por llamas desde un so-
rlete anular de gas oxi-combustible formando una parte
Integra de 1la unidad mévil de alineaci én, soldadura y ca-
librado el metal recalcado; y uno &€s los anillos de ali-
n2acidén que tambiédn actia como un i spositivo de plancha-
do y de calibrado estd formado de hierrc templado gue tie-
ne un fino recubrimiento de cromo o metal duro similar o
eleacién, o e@std en 1la forma de un anillo muy pulido de
un metal o aleacidn duro resistente al dssgaste, t&l eomo
los dc¢ la clase de 8leaciones no ferrosas compuesto de

cobalto, cromo y wolframio,
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La soldsdura se efectua, preiemntﬁenﬁe,
& temperaturas substancialmente no siperiores a la tfem.
peratura de sélidus del metal'. Cuanio se suelda una cos-
tura circular uniendo dos mitades de cuerpos de aceto 46
5 mm‘. de gruese para former un cilindro de 70 cm‘. de ard.
metro interior, una temperatura de 1,200°2 C - 1‘.5_0090 ¥
una presién de soldadura de unes 315 kgs'. gor em® dan
buenos resul tado s'.

Despuds de terminar la operacién de solda-
dura, 1o gque se determina por la camiidad de acortamiento
e las piezas cuando el metal en los extremos a tope se
desplaza lateralmente, lag llamae de soldadurs se apagan
¥y los miembros de alineacidn se retiran del recipiente
soldado, de tal forma, que el anilloc de alineacidn y el
dispositivo de plancha y calibrado combinados fuerxa al
me tal recalcado en su tragectoria hacia dentroc hasta gue
la cresta de la arista del metal recalcado estd substen-
cielmeate al nivel de la superficie superior exterior
adyacente deal reciplente, como se muestra en los dibu~
Joe que me aoompaﬁmi.

Puesto que el metal recalcade estd adn a
elevada temperatura y puesto gue el miembro de calibra-
do tiens un recubrimiento de cromo u otro altamente pu-
1ido, no tiene lugar ningin agarrotamiento o deformacidn
e la superficie del nmetal c.esplanaa.o.. Esto se efectia
rédpidamente como parte integrsl de la operacién de sol-
dadura, em forma simple y posttiva sin gasto adicional
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Bn los dibujos que se acompafian se ilus-

aprecisble o pdrdida de tiempo,

tran ciertas formas preferidas de la invencidn,

Ia fig, 1 es una vista lateral del apara-
to, oml tidndose plezas, y otras se muestran en seccién;

Ia fig, 2 @8 una seccidn tommda a lo largo
de la 1fnea 2-2 de la ﬁgr.l, mirando en la direccidn de
la flecha;

La :f.’ig.. 3 es una seccién tomada a lo lar-
go de la 1fnea 3-3 ds 1a ﬁg'. 1, mirando en la direccidn
de las flechas, oxnitiéndose partes;

Ia ﬁé. 4 as una seccidn fragmentaria to-
made & lo largo de la 1fnes 4-4 de la fig, 1, mirando en
la direceién de las flechas;

La fig, 5 es una seccién tomada a lo lar-
go 8e la 1fnea 5.5 de la fig, 1 mirandoc en la direccidn
de las flaechkas, pero con el bastidor en la posicién de
dezcarga, teniendo partes arrancadsas y partes omi tidas;

Ias figsﬁ. 6 & 8, respectivamente, 8son sec-
ciones transversales tomadas a trav€s de dos piezas a
tope en etapas sucesivas de las operaciones ds soldadu-
ra y calibrado, mostranfo los contornos de las piezas y
la relacién de 1los mecaniemos de solladura y calibrado;
¥

T2 figz. 9 es una vista fregmemtaria de
une: botella de gas comprimido gque tiene una junta sol-

deda, hecha de acuerdo con la invemcidn,
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Con referencia al dibujo, el aparato tia-
ne dog miembros de bastidor extremos espaciedosg 11, 13,
soportados en una bancada formedas de miembros de bastfi-
dor longitudinales 15 y 17, y miembros transversales 19,
Los miembros extremos 11 y 13 estdn unidos entre sf{ por
tres barras de gufa de conexién 21, ignalmente espacia-
d.aa’. |

Para soportar dos mitedes 4= casco 8, 8§,
pare unirlas entre =f en los extremos abieftos, une pla-
ce de respaldo metdlica 2% tiene un extremo unido & un
eje 25 que a =u vez tiene una parte roscada que ajusta
con un miembro de empuje roscado internamente 27 montado
en @l miembro dei bastidor 11 para ajuste del eje 25, lon-
gitudinalmente a la bancad.a‘. El otro extremo de la placs
23 tiene una superficie hueca o eéncave adaptada para
ajustar ol extremo exterior de uno &4e los mienbros del
casco a gold.ar‘.

Una segunia placa de respaldo 31, similar
a la placa 23, tilene un extremo unido a la varilla 33 co-
nectado con ol pistén de un gato hidrdulico 35 llevado
por ol miembrqfiel bastidor 1%, por lo gque el funciona-
miento del gato 35 mueve la placa 31 hacis o desde la
placa 23 y fuerza entre sf los mérgene s abiertos de las
secciones de casco S, 8’, cuyos extremos opuestos des-
cansen dentro de los rebajes de les placas 23 y :'51'.

Para alinear las secciones d& casco & sol-

dar y para mentemer tal alineacidn durente y despuds de
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la operacién de soldadura, un par de placas separadas 37,
39 gue tienen pasos centrales que se extiemien a través
de ellas, estdn montedas para desiizarse a lo largo de
lag varillas de gufa 21, Las pleces 37, 39 estén interco-
nectadas con los pistones de cada uno de tras gatos hi.
drdnlicos J, 3’ y J2 (8flo se muestran dos de ellos), por
medio de bielas 4, 43 ¥y 43, y espaciadores 44:. Al acci o-
nar los gatos J, J’ y 7% a1 unfsono, las placas 37, 39

% mueven & la posicién de funeionamiemto mostrade en 1f-
neas llenas en la fig.. 1l abrazando los extremo= & tope

de los casos & goldar, o son retirados de la posicifdn de
scldadura, como se muestra en 1¥neas interrumpifdas, en
la fig. 1.

Pnidos por tormilios o similares deniro de
las partes desplazsdas de los pagos centrales en l2ag pla-
cas respectivas 37 y 39, hay anillos de alineacidn 47, 49
de acero u otro metel duro o aleacidn gue tienen su did.
me tro interior calibrado para hacer contacto con la& peri.
feria de la superficie exterior de un easco metdlico co-
rraspondiente o media seccién a soldar, y prefarentemen-
te, cénico para limitar la superficie de tal contacto,
como se muestra en las figs.. lyésa 8 de los dibnjos.

Toda 0 por lo menos la superficie de tra.
bajo cénica del anillo de metal 49 montado en la placa
39 tiene una superficie aitamsente puiida de unr metal o
eleacién duros y resistentes a la abrasién, tal como 1a
gue se obtiene al chapar con cromo unad matriz de acero
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duro; o la superficie de trabajo del anillo de calibra-
do puede hacerse de un chapedo o con unea capa soldada de
una aleacidn no ferposa resistente al desgaste, tal como
de cromo, cobalto y wolframio, con un acabade pulido..
Para sunlnistrar calor de soldadura a las
mérgenes a tope de las mitades del casco, en la forma mos-
trada del aparato, un cabezal de soldadura anular 63 gue
tiene una pluralidad de boguillas Ge &descarga 54 dispuss-
tas radialmente para una mezcla de gas oxi-combustible y
elimentadas con este en la forma bien conocida a travds
de conexiones (no mostradas), tiene conactado unm miembro
@e soporte znular 55 para movimiento giratorio libre den-
tro de ranuras circunferenciales en tres rodillos separs-
dos uniformemente 56 dispuestos entre les placas 37 y 59—.
Cada rodillo 56 estd montado para girar libremente sobre
un eje correspondiente 57 gque tiene un extremo unido a
la place 37, y el otro se extiende libremente & travds
de un paso en la placa 39 y provisto con una tuerece y
arandela 58‘. liontado sobre cada eje 57 y oparativamente
interpus sto entre el rodillo £6 y l1a arandela 58 hay un
miembro eéspaciador 59 y un muelle de compresién 601. Ope-
rativamente interpuesto entre cada rodillo 56 y la place
37 pare movimiento deslizente axial a lo largo de un eje
correspondiente b7 hay un miembro espaciador 61 que tieme
una superficis cénica echaflanada 62.. Para mover los rodi-
1los 56 y el cebezal de soldadura asociado 53 atr’as y
adelante, entre las placas 37, 39, un anillo me t&lico 65

- 10 -
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estd montado para movimiento giretorio limitado sobre
tres rodillos 67 llevados por la placa 37.. El anillo 65
tiena tres orejas separadas 68, cada uns provista &e une
renura abierta 69 adaptiads pare encerrar €l correspon~
diente de los sjes 57'. Ceda oreja 68 tiene una superfi-
cie en forma cénica o de cufia 70 gque se aplica a ls =u-
perficie cénica 62 de un separador asociado 61—. Ura palan-
ca 71 gira en la placa 37 en 72 y estd conectala al ani-
1llo 65 a travds de los miembroe de barra 73, 74, La dis-
posicidén de las plezas es tal que el movimiento de la pa-
lanca 71 en una direccién hace que las superficies en
cufia cooperanies 68, 70 se deslicen une & lo largo de
otra y mnevan los rodillos §6 y el cabazal de soldadura
hacie la pleca 39 contre la accidn de los muelles &0
mientras que el movimiento de la pslanca, en la direc-
oién opuesta, permite a los muelles 60 forzar & los ro-
dillos y al cabezal de soldadurs hacia la placa 57'.

Para oscilar el cabezal de soldadnra anun-
lar 53 alredefor de su eje, un motor 77 (ver ﬁ.é. 3) estd
montado en un soporte 78 que lleva la placa &9 y acciona
una excéntrica 79 por engranaje reductor éﬂA. Un seguidor
de zacdutrica 81 cstd wombuio giratoriapente ea une venu-
re alargada en un brazo de una palanca 82 unido & la pie-
za& 55 y monta sobre la exedmtrica 79‘. Un melle de ten-
alén 83 conecta el extremo del braze de la palanca con
el soporte 78‘. Asf, @urante el funcionamiento del motor,
el miembro 55 y el caebezal ds soldadura oscilsm sobre

- 11
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los rodillos 56 a lo largo de una trayectoria selecci ona-
da a una velocidad seleccion&da;

Para soportar los cascos 8, 8  , en puntog
intermedios, las placas de respaldo 233, 31, antas de for.
zar los cascos entre sf a presidén del gato hidrdulico 35,
s@ ha provisto un bastidor que tiene dos miembros extre.
mos 85, 85/ unidos por soldadura a una placa 86 adaptala
pare deslizarse sobre una viga en I 87 llevada por los
miembros del bastidor 19; Tres miembros para soportar el
casco 88, 887, 89 teniendo las superficies superiores
curvadas para acomodar las superficies exteriores de los
cascos, e@stdn unidos a dos soportes 90, 90’ , unidos a
los miembros extremos 85, 85'; Las varillas 91 se conec-
tan & los miembros éE, 85‘,

Ia placa 29 estd conectada con un mieanbro
extvemo 85 por una comexién suelta gue incluye dos vari-
lias 92 (ver figs, & y 3) teniendo cada uns un extramo
corectado con la placa 37 y extendiédndose el otro extre-
mo libremente a travds de aperturas en la placa %9 y en
el miembro extremo 85 y provisto con una trerca rosceada

. {(fer ﬁg. 5). La disposicidn es tal, que dmrente el
movimiento de la placa 37 a la derecha, fig, 1, las vari-
Ilag 93 mueven el bastidor & une posicién central del apa-
rato entre los miembros del bastidor 11, 13; durante el
movimiento de las placas 37, 39 & la izquiema, despuds
que los cascos estdn en contacto a tope, €l extremo de-

lantero de la placa 39 toca al miemnbro 88 que soporta el
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casco y obliga &l bastidor hacia la izgmierda a la posi-
cién mostrada en la fig‘. 1I.

Para desmontar el caso soldafo del apara.-
to, una barre 96 gue hace contacto con el casco, egtd
unide en los brazos 97 pivotados sobre un eje 98 llevado
por los miembros 85, 85."'. Un mango 99 estd unido a une
barra transversdl gune conécta los brazos 97, 97‘. El cas-
co acabado puade retirarse a lo largo de carriles inglina-
dos 100, mostrados en lfneas partidas, en la fig, 5, al-
zando el mango 99‘.

Para aceionar el gato 356, cads uwuna de las
taberfas de fluido respectivas, 101, 102 es conechada por

vdlvules de cuatro pasos V con uma tuberfa conectada con

‘una fuemte de fluildo & presléy y con une tuberfa de des-

carga de fluido, Igualmente, para accionar los cilindres
I, 3°, 3’7, cada una de las tuberfas de fluido 103, 104
estd conectada por vdlvulas de cuatro pasos ¥’ con uma tn-
berfa gque conduce @ una fuente de fluido & presién ¥y con
una tazberfa de descarga de fluido (ver fig‘. 1)".
Al practicar el procedimiento, empleando

el aparato mostrado en las figs, 1 a 5, las placas 27, 39
se retiran a la posicién mostrada en 1fneas de trazos en
la fig;. 1, con el bastidor dispue steo centralmente entre
los miembros del bastidor 11, 13, Los cascos §, 8’ esté:r%
colocados en loe miembros dcl bastidor 88, 887, 89 con ﬁn
extremo de uno en la depresidén de la placa de tope 25-. A1

gato 35 @s accionado para poner ex contacto la placa &e

- 13 -
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respaldo 31 con el extremo del otro medio casco y forzgar
las mérgenes adyacentes de los cascos a contacto a tope a
presidn. Los gatos J, 37, 3% se accionan entonces para mo.
ver lasg placas 37, 29 hacia la lzquierda., Bl miembro de
alineacidn 49 se dosliza @ lo largo de los cascos a la
posicidn mostrada con lfneas llenas en la figl. 1, y el
miembro de alineacidn 47 se desliza a lo largo de la mitad
de casco § a la posicidn mostrada, con el cabezal ds sol-
dadura 53 dispuesto opuestemente a la superficlie interme-
dia formada por los casces unidos.. Concurrentenente, 6l bas-
tidor as obligado por la placa 39 hacia la izgquierda fuera
del contacto con 1os cascos, 2 la posicién mostrada en la
:Eib. 3. Entonces 88 inicia el paso de una meszcle de gas
oxi-combustible al cabezal de soldadura y el gas se enclien-
de en las boguillas de soldadura 54; y el motor 77 es accio-
nado para oscilar el cabezal ds sold.ad.ura‘. Intonces se acel o~
na el mango 71 para hacer gue ol cabezal de soldadura alter.
ne hacia atrds y hacis adelante a travds de la cara inter-
media de soldadura a una velocidad seleccionada y sobre una
trayectoria seleccionada, 81 se desea, la presd én aplicada
por el gato 35 puede aumentarse durante la operacidn de
soldadura'.

Cuando los cascos en y junto a los mérge-
nes & tope alcanzan una temperatura &e sgoldadura, el me-
tal calentado se hace pldstico y, bajo la presién emplea-

da, una permenenteunente los cascos y se recalca laleral-
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mente pars formar una Junta que tiene el contormo g6

neral mostrads en la fig, 7, Los cascos 9, §’concurrenw
temente son acortados por este paso ds me tal pléstico‘.

Cuando se completa la operacién de soldadn-
ra, como se 1lndica por un acortamientc seleccionado de
las secciones de casco unidas, el calor 4o sold.‘aaura - )
interrumpe, bien menualmente o por dispositivos automd-
ticos (no mostrados), tales como interruptores 1{mite
eldctricOS‘. Dospuds, mientras el metal em la junta sol-
deda estd adn al rojo, los gatos 3, 37, Ja son acciona-
dos para retirar las placas 37, 39 a su posicién inicial,
Cuando el anillo de alinaacién de calibrado 49 se pone
en contacto con la arista externa de metal recalcado en
la junta soldada, el metal es empujado hacia ademtro y
planchado suavemente, sin eliminar la ari sta exterior
de metal recalcado, hasta gue la cresta de la arista
estd substancialmente a nivel con la superficie exte-
rior de los cascog sn puntos lejanos de la junta'. Debi-
do a1 chapado de cromo o de oiro metal duro en las su.
perficies de trabajo cénicas del anillo 49, esto se
efctia sin ranurado, araiasos u otro defecto cue per-
judique la superficie exterior del casco soldado @ la
zona de soldadnra'.

Caracterfsticas importentes de la inven.
cidn comprenden el empleo de una operacién de calibra.
do de la junta soldada como una parte integral del ci.

clo de soldadura, y el empleo de nuevos aparatos de
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soldadura gue comprendon 4ispositivos para alinear y
mantener 4os piezas a soldar en alineacién exacta duran-
te una operacidn de soldadmnra,y para eliminar de la unién
soldada metal recalcadc que se extiende normalmente mds
a114 de las superficies laterales de las piezas, y dis-
positivos para suministrar el calor de soldadura, son
méviles como una unidad a y desde la posicién opereti-
va‘. Cuando los dispositivogs de calentamisnto tienen
mecanismos para oscilarlos alrededor de las periferias
d¢e los miembros, y/o mecanismos para alternarlos para
atrds y adelante a travds de la cara intermediz entre
las plezas unidas, tel mecaniamo es tanbidn mévil econ
los alemantos de alineacidn, soldadurs y celibrado como
una unidad a vy desie posicién op_raﬁva'.

Esta dlsposicién de una estructura simple
que facilita la rdpida, pero exacta, produccién de re-
cipientes soldados y otros artfculos huecos con un mf.
nimo de gasto de mano de obra y mate:ciales‘. antes de
este invencidn, la construccién de tal recipiente sol-
dado o artfculo similar necesl taba una ope racién de sol-
dadura y una operacidn separada =2n la que ol metal en
la Junta soldada se calentaba nuavamente & un e gtado
pléstico preparatorio para una operacién de desbaste
de matel a elevada temperatura, u otra equivalante’.

Preferentamente, los boxdes a2 unir se bi.
selan para proveer, cuando 8 unen, un dngnlo incluido

exterior de 82.12% como se muestra en la fig, 6, aunque
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pueden emplearse superficies sin achaflanax;. Ia junta
soldads, antes de retirar los miembros de alinsacidn y

el planchado, alisalo y calibrado de la arista del me-

tal recalcado por el miembro 49, tiene un contorno sec—
cional como en ¢ue se muestra en la :"ig; 7'. Después que
el miembro de calibrar ha pasado a travds de la junta,

la crasta C del borde circunferencial extemo e metal re.
calcado ha sido deprimida & una posicién substancislmente
a nivel con la superficie exterior de las partes lejanas
de la Jjunta, como se muestra en la ﬁgk. 84. Dos ranuras
circunferenciales somsras se forman junto a dicha arista,
una a cade lado de ella, durante la oparacidn de calibra.
do, Cuando la pisza de planchado 49 plancha hacia adentro
la arista exterior del metal recalcado, la ariste interior
de matal recalcado es forzada hacia dentro eg una pequeiia
cantidad; pero esto no perjudica a la resistemcia de la
junta ni reduce materialmente el didmetro del artfculo
s_old.ado..

Ta fig, 9 ilustra una botella tfpica para
gas combzstible a alta presidén hecha ds dos medios cascos,
por el procedimiento y aparato de la 1mremci<5n‘. Ia crasta
C de la arista de m@tal recalocado ex la junta soldada o zo-
na W no se extiende sobre €l nivel de las partes adyacen-
tas de la superficie externa de la botella, Las dos remu-
rag de refuerso perifdricas sometas u ondas formadas a
cada lado de la arista, se muestran claramnta'.

C¢ada articulo soldedo, ocuando se desmonta

- 17 =
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del aparato, tiene em la zona de la soldulura la estruc-
tura metalogrdfica de alta calidad caracterf{stica de pie-
zas soldadas & temperaturas no mds elevadas gque la tempe-
rature de sélidue del metal. Al mismo ti empo, la superfi.
cie exterior del artfculo est{ libre de metal recalcado
que se extienda hacia fuera mds a1l€ del nivel de la su-
perficie exterior normal del artfculo, y estd libre ds
rajsuras, araﬁazés e irregularidades superficiales simila.
res en una zons adyacente a la soldadur&.

Aungune la invencidn se ha ilustredo en
unidn con el empleo de dispoeitivos de calentamiento de
gas oxi-combustible, se comprenderd gue cualquier fuemte
adecuada de calor de soldadura a elevada temperatura pue-
de emplearse, tal como una corriente eldctricea inducida
en el metel del artfcule desde una fuente do corriente
eldctrica de alta frecuemcia;

8l se desea, se puede dar a la junta msol-
dade un tratamiento térmico subsiguiente para refinar la
agtroctura del grano del metal y mejorar la ductilidad y
otras propledades ffsicas de la,junta;

Ia invencidn es susceptible de modificadidn
dentro de las reivindicaciones siguientes; y algunas ca-

racter{sticas de la invencidn pueden emplearse sin otras,



ic

15

20

-0~ NOTA -0~

Los puntos de invencidn propia, no nuneva,
pero no estavlecida, practicada nl divulgada en Egpafia,
que =9 presentan para gue sean objeto de esta Patente
de Dntroduccién, por DIRS afics, son los siguientes:

19, - Un eparato para soldar piezas & tope
de metal soldable gue tieme 4ispositivos para apliecar ca-
lor d& soldadfura & lasg partes de dichas plezas a soldar,
vy dispositivos para aplicar presién & dichas piezas para for.
zar entre sf las partes calenmtadas y recalcar metel & lo
largo de la unién soldada, gque incluye las mejoras qu®
comprenden un dispositivo combinade de alinescidn y plan-
chado, medios para coloear diche dAispositivo a fin de ali-
near una de dichas piegzas metdlicas en relacién a la otra
Gurante la soldadura, y mediocs para mover dicho disposi-
tivo desde dicha posicidn de alineacién longitudinalmen-
te a dichas piezas metdlicas y transversalmente & travds
de la junta soldada y & través o la zona del metal recal-
cado caliente para planchar a €ste, substancialmente, sl
nivel de las superficies adyacenmtes de dichas piezas..

29‘. - Un aparato pare soldar a tope ple.
zag huecas de me tal soldable, gue comprende, en combina.
¢ién, un mecanismo para alinsar dichas piezas con, por
lo menos, una parte de cada uns de las superficies opues.

=19
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tas de ellas en relacidn a tope; mediog para aplicar ca-

lor de soldadura a cada una de dichas piezas en y Junto
a tales superficies a %tope; modios para forzar entre sf
las superficies a tope, a presién, y para forzar hacia
fuera mds alld de las superficies exteriores una arista
le metal gue ha sido ablandado y recalcado por el calor
de =oldadura; comprendiendo dicho mecanismo de alinea-
cién un disposttivo de alineacidn y dispositivo de cali-
brar combinado que comprende una matriz anunler de plan.
chedo gue tieme una superficie adaptada para hacer cone.
tacto con la superficie periférica exterior de cada pie-
za, y medios para mover el mocanismo de elineacidn inclu-
yendo el mecanismo de calibrar & lo largo de dichas pie-
zas, 80 unx trayectoria gue incluye la zona de dicho mew
tel recalcado, estando hecha, al menos dicha superficie
de contacto de la matriz anular, de metal resistente al
desgaste; y medios para mover concurrventemmte dicho me-
canismo &e alinsacidn y dicho dispositivo &e aplicar ca.
lor de soldadura, como una unidad s y desde posicidn ope-
ratira con relacidn a dichas piazas metélica,s‘.

59.. - Un aparato para socldar a %ope ple-
zasg huecas e me tal soldable, gue comprende, en combi-
nacién, un mecanismo para alinear dichas piezas con, por
lo menoe, una parte &e cada una de¢ las superficies opues-
tas de ellas en relacidn & tope; medios pare aplicar ca-
lor de soldadura & cada una de dichas piezas en y junto

a tales superficies a tope; medios para forzar entre ef
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las superficies a tops, & presién y para forzar hacia fue-
ra mds alld de las superficies exteriores, una arists de
metal que ha sido ablamdado y recalcado por el calor de
soldadura; comprendiendc dicho mecanismo de alineacién un
disposttivo combinado &e @lineacidén y celibrado que com-
prende una metriz anular que tiene una superficie adapta-
da para hacer contacto com la superficie periférica exte-
rior de cada pieza y medlios para mover el mecanismo de
alineacién y ealibrado & lo largo &e dichas piezas en una
trayectoria ¢ue ineluye lea zona de dicho metal recalcado,
estando hecha al menos dicha superficie de contacto de la
metris anulear, de metal resistente al desgaste; y medios
pare mover concaurrentemente dfcho mecanimmo de alineacidn
y dicho dispositivo de aplicar calor de soldedura y desde
la posicién operative junto & dichas superficies a tope,
¥y para mover dicho disposi tivo combinado de alineacién y
calibrado a 1o largo de dicha trayectoria, por lo que, for-
zando rdpidamente hacia dentro el metal recalcalo ablande.
8o de dicha arista misntras estd a elevada temperatura,
hasta que la cresta de dicha arista no es substancialmen.
te nds elevada éue el nivel de la miperficie exterior nor-
mal de dichas piezas en puntos lejanos a dicha arista y
formando rannras someras a cada lado de dicha aristaf.

49.. - Un gparato para soldar a tope piezas
metdlicas Imecas‘que tienen extremos del mismo tamajio &e
seccidn’ tfans‘varsal, cuyo aparato comprende, en combina-

cién, un mecanismo para la alineacién de dichas piezas y

-21-
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para mantener cont{nuamente los extremos opuestos ds ellag
en relacién a tope durante la oparacién de soldadnra; me-
dios dec gas oxi-combustible para dirigir calor de solda-
dura a ceda una de dichas plegas en y Junto a tales extre.
mos & tope; medios para forzar dichos extremos entre sf

2 alta prestdn y para forzar hacia fueras en la smuperficie
exterior de las plezas, una arista de metal ablandado por
8l calor de soldadura; comprendiendo dicho mecanismo de
alinescién un dispositivo alineador y calibrador combi-
nado que incluye una matriz anular s celibrado y pléncha.
do que tiene una superficie fina de trabajo de metal re-
gsigtente &l feggaste, y medios para forzar dicha metriz

a través de la zona de metal recalcado para deprimir la
creata de la arista exterior de metal recalcado a un ni.
vel no substancialmente por encima del de las superfi-
cies exteriores de las piezas lejos de dicha aristat.

62, -~ Un aparato para soldar a tope pie-
zas me tdlicas huecas que tiemen extremos del mismo tema-
fio de seccién transversal, cuyo aparato compremde, en com-
binacién, un mecanismo para la mlimeacién de dichas pie-
zas y para mantener contfnuamente los extremos opusstos
de ellas en relacién & tope durente la operacidn de sol-
dadurs; medios de gas oxi-combustible peara dirigir calor
e soldedura a cada une ds dichkas piazas en y junto a te-
les extremos & tope; medlos para forzar 8tchos extremos

entre af a alte presién y para forzar hacia fusra en la
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superficie exterior de las piezas, una arista de metal
ablandado por el celor de soldadura; comprendiendo dicho
mecani gno de alineacidn un dispesitivo alineador y ce-
librador combinado que incluye una matriz anular gue tie-
ne una superficlie fina des trabajo dé metal resistente

a1l Qdesgaste, y medios pars forzar dicha matrig, & tra-
vds de la zona de metal rocalcado para deprimir la cres.
t® de 1la arista exterior de mstal recalcado a un nivel

no substancialmente por encima del de las superficies
exteriores de las piezmas, lsjos= de dichs arista; y Bedios
independientes del dispositivo de eplicar presién para
mover el mecaniamo de alineacidn y el dispositivo de ca-
lentamiento como una unidad 8 y desde la posicién opere~
tiva con relaciédn a dichas piezas..

69. - Un aparato para soldar a tope piezas
metflicas huecas que tienen extremos decl mismo temafio de
seccién transversal cuyo aparato comprende, en combina-
cién, ughecani smo para la alineacidn de dichas piezas
Y para mantener continmuamente los extremos opuestos de
ellas en relacién & tope durante la operacién de solda-
&ura; medios de gas oxi-combustible para dirigir calor de
soldadura & cada une de dichas piegas en y junto a tales
extremos a tope; medios para forzar dichos extremos entre
ef a alta presién y para forzar hacia afuera, en la si- -
perficie exterior de las piezas, una arista de metal ablan-

dado por el calor de soldadura; comprendiendo dicho meca-
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nismo de alineacidn un dispositivo combinado calibrador
¥ alineador que incluye una matriz anular que tiene una
superficie fina de trabajo de metal resistente al desgas.
te, medios para forzar diche matriz a travde de la zona
de me tal recalcado para &eprimir la cresta de la arista
exterior de metal recalcado a un nivel no substancialmen-
te por encima del de las superficies exteriores de las
piezas, lejos de dicha arista; y medios para mover 6l ne-
canismo de 8lineacidn y el di spositivo &e calentamiento
como una unidad, & posicidn operativa en relacién a dichos
miembrog y para retirar el dispositivo de caleantamiento
Yy el dispositivo alineador y calibrador comoc una unidad
desde relacidn operativa com &ichos miambros y para mo-
ver dicho &@ispositivo de calibrar a través de 1la zona de
4iche ariste de nmetal reca}.ca&o‘.

7%, - Un aparate para soldar a fope pie-
zag me tflicas huecas que tiemen extremos del mismo tama-
fio de seccién transversal, gue compremie, en conmbina-
cién, medios para soportar dos de tales miembros me td1i-
cos a unir con sl extremo de cada uno en relacién a tope;
me2dics para forzar los extremos unidogs entre s{, a alta
presi én; medios para slinear dichos miembros y pare man-
tener continuamente los extremos de ellos en relgcién a
tope durante la operacidn de soldadura; un cabezal de
soldadura pars dirigir una pluralifad de llamas de s0l-
dadura sobre todas las partes de cada uno de tales miem-

bros en y junto a tales extremos a tope; mediogbara mo-

- 84 -
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ver dicho cabezal des soldadura atrds y adelants a través
de la cara intermedia formade por los miembros a tope; me-
dios para oscilar dicho dabezal de soldadura & lo largo
de las superficies perifdricas de dichos mlenbros; com-
prendiendo dicho dispositivo de alineacién un dispositive
combinado de alipear y calibrer que incluye una patriz
anular que tiene una mperficie de trabajo de mtal re-
slstente al desgaste y medios para formar a di cha matriz
a través dec la zona de una arista anular de metal recal-
cado ablandado por el calor de soldadura y formado lats-
ralmente en los mdrgenes da unidn por la accién de dichos
medios &c preesidn, deprimiendo con ello la cresta de la
arigta exterior del metal recalcado & un nivel no subs-
tancialmente por encima del d&e las superficies exterio-
res de los miembroes lejanos de dicha arista; y un meca-
nismo indepsndiente de dichos medios de aplicar presién
para mover como una unidad & y desde la posicidn opera-
tiva con relacién & dichos miembros a tope, Gichos me-
dios de alinear, medios de calemtamiemto, los respecti-
vos medios para alternar y para oscilar dichoe medios
de calentamiento y dicho mecanismo calibrad.or'.

89‘. - Un aparato para soldar piezas a
tope &e metel solaa‘ble‘. )

Tal y como se ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en los dibujos gue se acom-
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pafian y con losg fires gue se han espect ficado,
Esta Memoria conazia e veinticinco hojlas
¥y la presente, e¢scritas a mdguina por una sola cara,

Madrid,

Afberfo

DG/, - 26 =
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