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BaliDI WiSTINGHOUS s &UTOLIONTIVE ATl ik CORPLITY,
entided norteamericans, domiciliada en 901 Cleveland

Street, BI{Il., Ohio, istudos Unidos de americsa,

Lgte invento se refiere a un procedimiento
pare unir un elemento uotdlico & otro y, més espsciul-
mente, Se reluclonum con un procedindento nerfeceionzdo
para ccoplar virolas, arandelus,pernos, vistogos ¥y

5 tuercus de retencidn o similares, cn rolscidn enbreicé,
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homogénea y esiance a lu wresidn, a places metélicas,-por
el procedimiccto d: soldudura nor regsistencia.

Une de Zog obkjotes prillcivales de este
invento, es el nroncrcionzr un método perfeccionzdo

5. pard wcoplir ,vor soidudurs eléctrics, wi arandels o
similur & une »luca perforadn, y la disposicidn de wedios
pare dmpedir cue el metal fundido penctre, u cbstruya
de otro modo,en los nesos de lu virela y de la nlaca.

Otro objeto de wote inveuto es aplicer

160, parciulacate el procedimicnio de que se trsta s dispo-
niendo un taco o egplgw de guia, o elamento de cenbredo,
do did etro ligeremente inferior =l de las Q’Lertu:tas
¥y que fucilita 1t colocacidn de la nlacau persorads,con

especto de uno de los ekctrodos, y cue ayuds &« disno-

15.. ner cdonmds 1t virola concend rica;a;nte con la aberbura
de lu nlacu, ¢l nismo tiempo que zctle como nroteceidn
para impedlr que el metul Fundido penetie en los
peses o abertures de la virola y de la placa,reduciendo
su tamaiio.

20, Un nuevo objeto de este invento es facilitar
un procedimieito perifeceionudo de soldidura eléctrica,
para unir une virela & ung plocz, en el Jque: se propor-
clonz contacto de linew entre la placa y la virola,para

concentrar la aiwrgic cléctrica y el culor; los

i<
o1}
L]

el-:fctrodos pueden sitiorse con segurided en la posicidbn
Sntims de soldudira,sin zlterar el mebal en modo
alguno, y S¢ proporcicii egpacio,entre la vircla y la
place notdlica, en ¢l gue puede circuler el netal
Tundido sin posibilidad ulsuna de penctrur en los

a0, piosog oue sbyaviescn lu virols y la »laca,
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interior de la virola 2, cuando loe elementos estédn

reunidos como se indica en la fig. 1, y la abertura 38
del extremo inferior de la virola, es concéntrica con
el extremo anular inferior 7 de ésta, y tiene un didmetro
ligeramente superior al de la espiga de gufa 36, Para
mayor claridad, las separaciones entre la virole y la
espiga de guia, asi como entre ésta y la placa en las
aberturas 16 y 38, se han representado exageradas;

Con esta disposiciédn, 1a\situacién del extremo 7 de la
virole 2 centralmente sobre la cime 19, se consigue
réplida y fdcilmente durante el acoplamiento inicial

de los elementos, asegurdndose asi la alineacidn de

la. virola y el contacto continuo de linea entre ésta,
la placa 14 y el electrodo inferior 28, como se indica
por las lineas de trazos 21.

Con la placa y la virole construidas como
antes se ha descrito, y con estos elementos acoplados
como Se indica en la fig. 1, enbtre la cima 19 del
reborde 18 y la superficie exterior ae la espiéa de
guia 36 se forma un espacio 40 pare la recepcidén de
metal fundido. Ademds, 8l exterior de la cima 19
¥ entre la parte cédnica 12 y el reborde 18, queda
un espacio 42 para la recepcidn de metal fundido
adicional. Ia ligere separacidén antes citada entre
la espiga 36 y la aberture 16, es suficientemente pequefia
pPare impedir gque el metal fundido del espacio 40
descienda alrededor de lz espiga 36 y pase 8l interior
de le abertura 16, siendo sin embargo suficienteﬁante
grande para permitir el escape de aire y gases,

eliminando asi los huecos en el metal aprigionado
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en el espacio 40. De modo andlogo, la separacidn entre
la espiga 36 y la abertura 38 es relativamente pequefia,
de modo que después de hacerse deslizar la virola 2
alrededor de 1? espiga, y de ocupar la posicién represeﬁ-
tada en la fig. 1, la parte de guia 34 penctrerd siempre
en el extremo superior del taladro 13, centrando la
virola como se indicé. Debe tenerse presente que
con la construccidn representada, el contacto de linea
del electrodo 28, el rebajo 20, la cima 19 y la
parte extrema 7 & lo largo de las lineas 21, quedard
agsegurado y no habrd tendencia para que la virola se
incline o desplace antes de la soldadura; Se observard
tambien que la ligera separacidn antes mencionada
entre la espiga 36 y la abertura 38 es tal que en
esta Gltime no penctrard metal fundido durante la
operacidén de soldaduru., Ademds, con la disposiciédn
descrita, se proporciona wun paso continuo para la
transmisién de corriente de soldadura con un caldeo
wiforme y concentrado resultante del metal,

&l splicar este invento a la prdctica,
la virola se dote de la parte extrema inferior cénica 7,
¥y en la placa 14 se forman el reborde 18 ¥y el rebajo 20
en une sola operacién convencional de prensado; A conti-
nuacidn se perfora la abertura 16 utilizando el rebajo 20
como guia para asegurar la concentricidad de la aberturs
¥y del reborde, y se introduce a presién la espiga o
taco de gufa en el electrodo infefiox'za, antes de
la soldddurﬁ.

Los elementos se acoplan, como se indica

en la fig, 1, alojdndose en el reba jo 20, la parte
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conformada 27 del electrodo inferior 28, y penetréndo la
parte de gula 34 de¢l electrodo supcrior 26 en la parte
supcrior del tzladro 13, centrendo asi la virola 2,

como se indica. Al aplicar a los electrodos la corriente
de seoldadurg en combinacidén con la Ffuerza axil de

cierre, se desariolla inmedistsmente un intenso celor

concentrado en la lines de contacto entre el extremoc 7

de la virola 2 con lacima 19 del reborde que es el

raso de menor resigtencia pare la corriente de soldadurae.
Luando el metal se calienta a le temperatura de fueién,
el metal fundido desciende de la cime del reborde,
llenando en al lado interior de éste y aslrededor de la
espiga 35, el espacio 40, con el metal en exceso
circulando en direccidén descendente ¥y hacia el exterior
al espacio 42 situcdo devajo de la parbte cdédnica 12 de

la virola, formando =si un corddn amular 44 como se
represente en la fig. 2. Al terminar la operacidnm

de soldadura: se observard en la fig. 2 que la virola
queda empctrada en le placa metédlica por medio de

uns mase sélide y homogenea de metal, de altura aproxi-
madepente igusl a le del reborde 18, ¥1 metal quse

circula hacia el exierior para formar el cordén 4G,
prolonga la zona de tfabazén pare une resistenciz mecdnicea
mﬁxima‘de la soldadura, y el cordbn proporcions un aspscto
pulido. Debe teierse presente que dado que la espiga

36 e¢s de acero inoxidable y por tanto no es conductora,

no se adherird metal alguno a la pisma durante la
operacidén de soldadure y que una vez terminadu ésta,

los elementos soldados pueden retirerse fédcilmente
del electrodo 28,
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Deben observarse de modo especial algunas
caracteristicas importantes de este invento. Una consiste en
el empleo del rebajo 20 y del elecctrodo conformsado 28, |
guc permiten la mejor superficie de contacto entre ambos,
impidiendo & la vez que el metal pase al interior de la
aberture 16 a través de la placa ybde la virola,cuando a
los electrodos se aplican‘presiones ﬁe soldadnraL Ctrea

caracteristica importante consiste en 1= disposicidn
de la parte extrems cdénica 7 para el contacto de

1inea con la cima 19 del reborde 18. Hsta disposi-

cién permite la mixima concentracidén’ de calor con um
minimo d: presidn de soldadura en los electzodos; Otz
caracteristica de este invento consiste en 18 combina-
cién de una guia de colocacién y umna pantalle o
protector, proporcionada por la éspiga o taco>56;
kste elemento impide que el metal fundido circule al
interior de los pasos 16 y 38, mientres, al mismo
tiempo, las ligcras separaciones entfe la guia y les
eberturaes 16 y 18 aseguran le situacidén examcta de los
elementog/yé, sin tendencia alguna de la virolae a la
ineclinacién o desplazariento y proporcionsn al mismo
tiempo medics de escape para cueslquier gas o aire
quc en otras condiciones podrian acumularse en el
egpacio 40,

s desde luesgo evidente que el invento
descrito es susceptible de distintas modificaciones
y cambios, sin separarse por ellc del alcance de les
reivindicaciones adjuntas.

N_ o0 T &

Desérita suficientemente la naturaleza del
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invento,asl como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicudas son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuantoc no alteren su principioc fundemental. Tembien
se hace constar que el invento corresponde & una solicie
tud de patente presentads en los ustados Unidos de
hmerica, con feche 8 de marzo de 1957, ne Ser.644;867
acogliéndose, por lo tanto, a los beneficios que conceden
los Convenios Internacicnales en vigor y siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo

que se solicita Patente de Invencién,por 20 aiics en
Lgpafies ® Procedimiento y aparato para unir elementos
metdlicos de cuerpo hueco a placas metdlicas perforadas";
caracterizéndose por lo siguiente:

12,- Procedimiento para unir elementos
metélicos de cuerpo hueco a plecas perforadas, caracteri-
zado por comprender: el fofmar un reborde anular
alrededor de la aberture de la placa; el preparar el
elemento metdlico de cucrpo hueco,con una parte extre=~
ma cénica, para contecto de linca con la cima del
reborde; y el disponer dicha place sobre un electrodo
inferior, con una sspiga de guia de material prdcticamente
no conductor, y el elemento de cuerpo hueco sobre la
cima del reborde de la placa con la espiga de guia prolon-
gedn a través de la aberture de laflaca y penctrando en

el elem«nto de cuerpo hueco; el ajustar el elemento

de cuerpo hueco con wn electirodo superior y el aplicar

corriente de soldadura a los electrodos.
22 ,~ Procedianiento, segun lo especificado en

la reivindicaci/n 1% , caracterizado por comprender el
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disponer apoyos inte rior ¥ exterior convergentes en el

extremo inferior del elemento de cuerpo hueco, para
former la parte extrems cénica citada, de tal modo que
cugndo la cima del reborde estd en contacto con la

perte extrema cénica citada, se forme un espacio

para la recepcidn de metal fundido mor el apoyo interior;
el resalto y la espiga de guia y se forma un rebajo

para la recepcién de metal fundido, por el apoyo exterior
¥ el reborde,

32,- Procedisiento segun lo especificado en
las reivindicaeciones 18 o 28, caracterizedo porque la
espiga se prepare con un didmetro ligeramente inferior al
de la abertura citade, pars proporcionar un hueco
suficientemente pequefio para impedir la circulacidn
de metal fundido & su traves; pero suficientemente
grande pare permitir el paso de gas y aire por dicho
egpacio.

42,-Procedimiento,segun lo especificado
en las reivindicuciones 18, 28 o 32, caracterizado
porgue la espige tlene un didmetro ligeremente inferior al
del extremo inferior del taladro del elemcnto de
cuerpo hueco y el electrodo superior tiene una parte
de guis colgante, pare penetyer en el extremo superior
del taladro del elemento de cuerpo hueco con obj eto
de centrar éste con respecto & la cims de dicho
rebords.

52,- Procedimiento,segun lo especificado
en las reivindicaciones 18, 2& ,38 § 42, caructerizado
por comprender el preparar un rebejo emler en

la placa, adecus dmente deba jo del reboxde, pare que ‘en
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é1 se ajuste el electrodo inferior, al que se comunica
una forme complemsntearia del rebvejo snular citado.

69>.- Aparate, para la aplicacidn préctica del
Procedimiento anteriormente especificado, caracterizado
por comprender un electrodo superior provisto de una
parte de guia pars penetrar en el interior del extremo

superior del taladro del elementoc de cuerpo hueco, y un

‘electrodo inferior provisto de une espige de guia de

material practicemente no conductor, pars sobresalir

a través de la aberture de le placa y penetrar en el
extremo inferior del elemento de cuerpo hueco; 1la
superficie superior del electrodo inferior, estd moldeada
para ser complementarie de un rebvajo mulaer de la
superficie inferior de dicha pleca; el didmetro

de laespige de gula es ligeramente inferior sl de la
abertura de la placa y al del extremo inferior del
taladro del elemento de cuerpo hueco‘.

79,- Frocedimiento y aparato peres unir elemen-
tos metdlicos de cuerpo hueco a placas metdlicas
perforadas; tal y como queda substancislmente descrito
en la presente memoria, e ilustrado en los dibujos

que .8e acompaiian, ]

sta memorie co%a\ de once ho jg

v\\‘ \\\\ i

e mdquina por una sols care. . \
~,
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