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La presente memorie descriptiva tieﬁ% como fin la de-
claracién del objeto sobre gque ha de recaer el privilegio
de explotacién industrisl y comercial exclusiva en el terri-
torio naciongl de una Patente de Introduccién, conforme e
la legislacidn vigente en materia de Propiedad Industrial
gque, segfin express el enunciado, trata de un soldador eléc-
trico a tope de barras y pletinas de distintos calibres de
aplicacién dirsecta a la soldadura de cintas de sierrs pro-
visto de mecanismo de recocido de las mismas, %

Zs de gplicacién directa el objeto de la presente Pa~- %
tente de Introducecidn a todos los talleres mecdnicos en los !
que le soldadura cumple une funcién primordisl, tanto en lo
que ge refisre a pletinas y cintas de sierrs como a las vari-.
llas en los casos de brocas, alargamientos de varillas, etc.
etc. La perfeccidn de las solcaduras conseguidas con el so0l-
dador que nos ocupa ea8 hasts el presente desconoecida ya que
los procedimientos empleados hasta ahora pertenecen a lo que
podemog llamar sistemas manuales por medio de las soldaduras
eléctricas corrientes o de acetilenc.

En estas no se utiliza recocido alguno del material a
soltar, congiguiéndose la buena calidad de la soldadura a
bage de una gran experiencia del obrero que las resliza, es-
tando supedinda labor tan delicada a la experiencis de la
pé rsona gque suelda y que en la mayorfs de las veces no res-—

ponde g las caracterfsticas especiales de los uateriales a

soldary lo que redunds en perjuicio de la calidad de las sol-!
daduras conseguidas con el consiguiente peligro de la disminué

cién de la registarcia de los mismos.

Tanto la soldadura eléctrica como la de acetilenc o au-

sy

tégena se realizan sin el debido control perfectamente acopls .

do a las caracterlsticas del material, vaclo este que viene

a llenar el soldador que nos ocupa.
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Por otra parte las soldaduras realizadas en la actuali-
dad adolecen del inconveniente de la gran lentitud de la ope-
racién con lo cual el rendimiento de los tallerses gue a ello
se Gedican es sunmamente bajo encareciendo la ope racién ade-
uds de producir un gran desperdicio de todos los eleuentos
empleados en la mencionadg operacidn.

Todos estos inconvenientes quedan perfectamente solven-
tados con el soldador objeto del presente registro, el cual 1
une a la rapidez de la operacién de soldado, la seguridad de %
su automatismo con lo cual cualquier persona con ligeros co=- E
nocimientos de soldadura, puede conseguir soladuraes perfec—
tas sea cualquiera el material s soldar.

Por otra parte las garantfas de la soldadura quedan
fuera de toda duda ya que gracias a la operacidén del recocido’
que se verifica al mismo tiewpo la aportacidn de material de ’
soldadura queds ds las mismas caracterfsticas de resistencia
que el metsrial soldado con lo que se puede eumplear perfecta-;
mente cowmo material nuevo.

Su rapidez de soldado ast como las garantiss predichas
hacen de este soldador un elemento imprewcindible en todos
los talleres mecdnicos destinados a la industria metaldrgica. |

Con el fin de facilitar la interpretacién més exacta del
objeto sobre que ha de recasr el pregente privileglo, en el 7
plano adjunto complementerio de la presente exposicidn, se
representa una forme priectica para la realizacidn industrial
y dnicamente a titulio de ejemplo y, por consiguiente, sin
carfcter exhaustivo sino meramente informativo.

En egte plano,

Ia fig., 18 representa el frente del soldador que nos
OCUDE.

Ia fig. 28 ung seccidn transversal del mismo.

En las expresadas figuras las referencias corresponden:
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(1).-0Orificios de engrase del motor de pulimento.

(2)e=Commutador para recocido, de 3 voltios (para ban=-
das de 1/2 " g 1 1/4 " de mmcho).

(3).-Accionada por motor de 1/4 HP.

(4).-Recocido de 1 1/2 volt. (para bandas de hasta 1/2 "
de archo)e y commutador para grabado. )

(5).~Conmutador de soldadura. |

(6)e~Ajuste o conexidn del conmutador de corte (Empleeseé
llave inglesa "Allen" ne 10). g

(7).-Pulsé&or de control de tensién, y su indicador.

(8).-Mando de tensién para la soldadura de barras.

(9)s=Tornillo de ajuste (para ajuste de la leva de su—
jeeién).

(10).-Iluminacidn del c uadro de mandos.

(11).~Sste conmutador acciona a un tiempo la luz y el

mo tor de pulimento,
(12) .~Para el raspado de la rebaba, la rueda va abierta .
arriba y abajo, pero bien protegida. %
(13).-Calibre para probar el grueso de la sierra después?
de su pulimento. :
(14).~Mando de mordaza pars colocar la mordaza mévil, %
para recoclido, soldadura de sierra o soldadurs de barra.
(15).-Dispositivo para sujetar elléplz de grabado.
(16).~Mandos para las grapas de sujecién de la sierrsa.
(17).=dotor.
(18).-Resistores.
(19).~-Relé.
(20 ) +=Transforma dor.
(21).=Conducfores de corriente.
(22).-Relé,
Descrita con todo detalle la constitucidén del objeto

en cuestidn pasamos a continuacién a detallar la forma de

operar con el migno.
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Con el soldador podemos realizar las @inco operaciones

siguientes: preparacién del material a soldar, soldadura,
recocido, pulido de la rababa y grabado de materiales.

Todas estas opersacliones descritas son realizadas una
a continuacidn de otra en los casos necesarios de una manera
que se puede decir automética gl n la menor pérdida de tiempo
de una a otra.

Una vez cortado el material por la zona a soldar se pu-
len las superficies del mismo por medio de la pulidora (12)
accionada por el motor eléctrico (17) y situada en una pro-
longacidén de su eje. |

Preparado el material en la forma indicaca el ciclo de
goldadura se realiza de la foma siguiente.

E1 conjunto que constituye el cusdro de mendos (fig.1)
y 2 muestra la disposicién general de los controles tal como
ge presenta a la vista del operador. En la parte superior

del panel se encuentra uns léupara de 15 watios (10). A mano

ks g g o

izquierda del pane®l hay dos orificios de engrase (1) que lu- |

brifican las piezas correspondientes al motor de pulimento.
Estos orificios de engrase han de llenarse cada Seis meses
o mds a menudo con aceite, aegnn la mayor o menor intensidad
de servicio. M&s ebajo, y a la derecha del alojamiento de la
lémpare estd el commutador del pulidor y de la lémpare (11).

La luz sirve para dos fines:

le=Ilumina el panel.
2.,~5irve como luz piloto, para no dejarse en marcha el

motor de pulimento.

Debajo del alojsmiento de lémpara, estd la rueda pulido-

re (12) cuya finalidad es la de raspar la rebaba después de
que la hoja ha quedado soldada. Bajo la pulidora, estéd un

feglibre de sierre " (13 ) destinado a comprobar el grosor de

la sierra una vez pulimentada. Los calibres tienen la misma
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abertura que el grueso de la parte posterior de la mayoria
de las sierras. Por consiguiente, la soldadura deberéd pasar
libremente a través del calibre, manteniéndose solamente los
dientes de la sierra sobresaliendo de entre sus placas.

Bajo la rueds pulidora esta el conmutador de 1,5 vol-
tios (4) para recocido y grabado. El conmutador para recoci-
do, de 3 voltios (2), estd inmediatamente debajo de los ori-
ficios de engrase, sl lado izquierdo del panel. No s&e trata
de conmutadores tipo resorte, sino que guedan mantenidos por
la tensién de un muelle. Han de pulsarse hacia dentro has-
ta el méximo y sostenerse ast tanto tiempo como sea preciso,
gsegldn la corriente que se desee para el recocido. El clip de
resorte que hay debago del cormutador de rscoecido, de 1,5
voltio, estd destinado a mantener dentro del conmutador cuan=-
do se emplea el 14piz de grabar con el soldador.

El commutador @e soldadura (5) estd bajo el comnmutador
de recocido de 3 voltiom, al 1ad6 izquierdo del panel. Pre~
sionando este conmutador, se inicia el ciclo de soldadura.

No es necesario mantener la presién de este conmutador hasta

R ARG 8 T R

|

terminar la soldadura, pues el dispositivo magnético de con- i

tacto para la soldadura es accionado por dicho conmutgdor y

el soldador completars la soldadura de manera automética.
A la derecha del commutador de recocido de 1,5 v. estéd

el mendo de "monteje de sierra%. Este mando regula la posi-

cién de soldadura o de recocidé, segdn la operacién areali-

zar. Las posiciones para soldar verfan, de bande encha & ban-'

da estrecha, y estéd igualmente previsto el acoplamiénto para

la soldadura de barras. Se ecciona este mando solamente en

gentido contrario al de las agujas de un reloj.

Tas mordazas del soldador emtén en le base del cuadro de

mandos. La mordazae de la derecha es mévil, Las grepas de suje-

cién gue presentan estas mordazas, son acclonadas wediarbe

una leva empujendo hacia arriba los mandos, gqueda sujeta en

i
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Las inserciones de le mordaza superior y las grepas de

su lugar la siserra..

sujecidn de la sierra estan construfdas en aleacidn de beri-
lio y cobre. Esta aleacidn reune uns elevada registencia y
una excelente conductividad.

Debajo del conmutador de soldadura se encuentra el man-
do de contrl de tensién y un indicador (7). Le graduacién %
de este indicador va del 1 al 5. Haciendo girar el mando de §‘
tensidn en el sentido de las agujas de un reloj, se accions

el indicador, dando como resultado una lectura de nés alta

S ————

graduacidén,

Todes laes m&quines de bandas de sierra estédn construl- ;
das con un cierto grado de ajuste entre las ruedas que arras-%
tran la banda-sierra. Por consiguiente, una nueva banda-szsie~ b
rre. ha de cortarse al méximo de longitud corregpondiente. Co=-
mo cada soldadura consume solamente 1/4 " de hoja, puedeh roa-
lizarse una cantidad considereble de nuevas soldaduras en la
banda antes de que gquede demasiado corta. Todas las nuévas
soldaduras deben efectuarse en un miswo punto de la banda—
sierra.

La hoja de la d erra debe cortarse siempre por la parte
de atrds de la misma, a fin de proteger las herremienta cor-

tante, Es importante que la hoja quede cortada pe rpendicular-

mente, es decir, que el corte sea cuadrado, para que, una vez

colocados entre las mordazas del soldador, los dos extremos %
coincidan a tope. Ume Jjunta incompleta produce con frecuencig

una soldadura incompleta. Ha de hacerse el contacto en todo

el ancho de la hoja. Despuds de cortar la hoja, se sugiere

limpiar los extremos eon un trapo, para que gueden libres de
grasa y suciedad, antes de colocarlos en las mordaszas dsl sole

dador.
Cuando haya de trabajarse una sierre interns, quedsa in~-

1



1954~ sertade la hoja en el orificio de salida y déspues, los ex~
tremos dela sierra se enganchan entre las mor dazas del sol-
dador.
En el soldador se acciona el mando de mordazas hasta
la posicién de soldar corregspondiente al ancho de 1g hoja &
2004~ soldar. Graddese el in@icador Ge tensidn segin muestra ls ekt
bla. Insértense loe extremos de le banda en las mordazas, con
los dientes colocados contra el fondo de 1s mordeza. Las ex~ §

i

tremidades de las hojas han de graparse fuertemente con las

mordazaeg, de tal modo que el contacto de log extremos de la
205~ hoja quede centrado, equidistante de smbas mordazas. 4
Apriétese el botén del commutador de sold adura y el Bol—?
dador efectuard autométicamente el ciclo completo de la sol- ?
dadura. Una vez terminado éste, la abertura o hueco entre lasé
mordazas es de 1/8 de pulgada, ;
210 e~ RECOCIIO.=~ Al calentarse lg hojs en el proceso de soldadura, é
el acerc, en el punto de soldpduras ests "endurecido al gire"
Yy se ha vuelto quebradizo. Por ello, es ﬁecesario recocer ei
punto de soldadura, a fin de restaurar el temple del acero
en @icho punto, haciéndolo agproximadamente idéntico al ori—
215, - ginal. Peras un recocido adecuado, se calientan los aceros E
hasta la temperatura critica y se enfrfan lentamente., La tem-?
reratura criftica es indicada por el color del acero segfn j
seé calienta. Generalmente, el color adecusdo ve del rojo ma-
té al rojo guinda. No obstante, dada la amplia variedad de
220 o=~ aceros que hoy dfs se emplean, se imposible determinar exsc=—
tamente el color apropiaedo para un recocimiento. El factor

més importante es enfriaer la soldadurs lentgment e,

En nuestro soldador, suéltese la hoja y deése vueltas al

mendo de mordaeza en sentido contrario & las agujas de un re- ;
225 g loJ, haste la posicidn "Recocido". Oprimase el commutador co-
rregpondiente a la operécidn de recocido y manté&ngense ast |

hasta que la hoja esté ealiente. Cuando la soldadurse haya
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alcanzado el calor gpropiado, suéfltese el conmutador, deepues,

gegfin empieza a enfriarse la Boldadura, gmriétese el conmutes

dor intermitentemente, pars gue le soldadura se vaeya enfrian-

do lentemente,

Une. vez rscoclds lg soldadurs, quttese le banda de en-
tre las mordezas y raspese la rebabs de la soldaduras en la
rueda pulidora. Es importaente que le junta soldada no sea mé,:‘
gruesa que el restc de la hoja. El espesor de la hoja debe
comprobarse en la ranure del cglibre adecuado que se encuen-
tra junto & la rueda pulidora. Se comprobard la hoje inser-
tando el dorso de la mismae en la ranura del calibrador, de-
biendo pasar la misma libremente hasta la base de los dien-
tes. (Estos pueden tener un espesor diferente). Después de
pulir la soldadura, se limpis el polvo producide por dicho
pulimentado, que se haya depositado en las mordezss. E1 cone—
mutedor de la rueds pullidora enciende la luz, que sctlde como
Piloto para evitar que, inadvertidamente, pueda dejarse fun-
cionando el motor de pulimento, que es silencioso, después
de terminads la operacién,

Las ims erciones pars soldadure de barrcs practicas en
la mordaze superior se emplearédn cuando se trgte de goldar ;
berras. Hégase girar el mando de mordaza & la posicién de sol-
dgdura de barra. Insértese la barra en las mordagas con los S
extremos colocados a tope. :

Observacidén: Cuando se tra‘be de barras méds grandes, afldé
jese el tornillo de ajuste y glrese el tornillo especial a f
fin de obtener el eapacio necesario en la leva de presién.

Se pulse el mando de soldadure de barras. Se obtendrad
entonces la tensidn de muelle necesaria en la mordeza mévil.
Oprimase el conmutador de soldadura ("Weld") y le soldadura
se efectuard de modo comple tamente au'éomat:f.co. S1 acaso el

colocar el mando de mordaza en posicién de soldar tropezese
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con sengible dificultad, hédgase girar dicho mendo en sentido
contra=-reloj hasta pasar ligeramente la posicién de soldadu~-
ra de berras. Esto reduce el movimiento de la nmordaza mévil
hacia la mordazs fija, facilitendo la operacidn. La soléadu-
ra que se obtiene por este sistema es una soldadura a tope.

Pare finalizer el funciommiento del soldador que nos
ocupa diremos que esté preparada la mordaza fija, para reci-
bir la conexidn de un l4piz de grabar, el cual dispuesto de
esta forma funciona de la forma sigulente: Soltando el conmu-
tador de recocido se sujeta el botén con la grapa de presién
del lapiz de grebado. Ello cierra el circuito a través del
soldador y pone g tierra la corriente de gravado. De esta
forme el 14piz realizard una perfecta furcién de grabasdo ain
més que tener en cuenta el perfecto afilado de la punta gra-
badora.

Algunas modificaciones de disposicidn de los elementos
congtitutivos del preaente invento pueden ser introducisdas,
en lo que se refiere también a potencias de los mismos sumen-
tando la capucidad del conjunto, y siempre que las mismas no

alteren la esencialidad de las funciones que realiza.

Degerita suficientemente la natureleza del invento y su
forma de realizacién prédctica, dnicamente cebe afiadir que en i
el conjunto y partes independientes constitutivas del todo
son susceptibles modificaciones y cambiios de mp terias, forma
y disposicidén en cuanto eastas alteraciones no desvirtden el

fundemento esencial del mismo.
REIVINDICACIONES

18).-"SOLDAIDR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINASY
que ge carécteriza por la disposicién en un chasis generai
soporté del conjunto de unas mordegzas de sujecién acclonadas.

manuglmente susceptibles de alojar indistintamente varillas o
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cintas metalicas, une de las cusles es fija y la otra mévil

preparads para conexidn a un l4piz grebador.

28 ).~"SOLDAIOR ELECTRICO A TOPE IE BARRAS Y PLETINASY
que pe ceracteriza por la disposicién en el interior del E:ha—
sis generel de la anterior reivindicacién de un motor eléc—
trico de accionamiento del ciclo automé&tico de soldadura y
recocido de material el cuel y con proyeccidn al exteriar del
mencionsdo chasis por medioc de prolongacién de eje soporfa en
la extremidad de la misma una ruedas pulidora de la rebabs de
los materiales soldados. ?

38),-"SOLDATOR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINAS"
que ge carécteriza par la digposicidn en el circuitec de aii-
mentacién del éoldador de dos relés de control del ciclo de
solcadura mandados par puls adores de accionamiento desde el
exterior del panel lateral del conjunto.

48).-"SOIDADOR ELECTRICO A TOP: DE BARRAS Y PIE TINAS®
que se caracteriza por la disposicién en la parte superior
central del panel frontal de une lé&mpara protegido por panta-
lla, de alumbrado del conjunto y control de funcionamiento,
accionadsa por interruptor de mando manual.

58).~"SOLDADOR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINAS"

que se caracteriza por le disposicidn en el interior del éha—-§
8is segin reivindicaciones anteriores de un transformador de &
corriente de carascterfsticas variables por selector de tensidr,?
de accionamiento manuel , de acuerdo con las varigbles carac—
terfstices del materiael a soldar.

68).="SOLDAIOR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINAS"
que se caracteriza por le disposicién de un interruptor de 5
recocido del material a soldar de funcionamiento intermitente
en progresién descendente de enfrismiento lento de la zona de
goldadura.

78) .~"SOLDADOR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINAS"

que ge caracteriza por la disposicién en el frente del chasis



segtn reivindicaciones anteriores de una serie de calibres
325,= de control del grueso de la gona de soldadurs.
88 ), ~"SOLDAIOR ELECTRICO A TOPE DE BARRAS Y PLETINAS*
La présente memorig descriptiva consta de doce hojas*
foliadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo un

total de trescientas veintinueve l¥fneas, inclufdas éstas,

Madrid, 30 de Abril de 1,958.=
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