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M O D E L O  DE  U T I L I D A D

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

La presen te  inven ción  se r e f i e r e  a un d is p o s i ­

t i v o  para soldadura de vástagos, en p a r t ic u la r  a una 

p is t o la  para soldadura de vástagos p ro v is ta  de lo s  ó r ­

ganos para adaptar e l  d is p o s it iv o  rápidamente a v á sta ­

gos de d ife r e n te s  diám etros y /o  lo n g itu d e s .

Se emplean d is p o s it iv o s  para soldadura de vás¡

tagos en la  in d u str ia  fa b r i l  para so ld a r  v á s ta g o s .ta -
* *  .
* * +

l e s  como vástagos en T y vástagos en esp ina  de.pepeado, 

p o r  ejem plo sobre s u p e r f ic ie s  m etá lica s . Con Érecuen- 

c ia  sucede que es n ecesa rio  so ld a r  vástagos de d ife re n ­

te s  diám etros y /o  lon g itu des sobre un c i e r t o  producto, 

p or  ejem plo sobre la  ca rro ce r ía  de un a u to m ó v il:* 'E sto  

puede dar lugar a problemas s i ,  como es h ab itu a l en un 

p roceso  de fa b r ica c ió n , se u t i l iz a n  d isp ositivos*& ara

soldadura de vástagos con a lim entación  automática**de
*  * .  *

vástagos, dado que entonces d ich os  d i s p o s i t i v o s . h a n
+ *ww

de adaptar para acomodar lo s  re sp e c tiv o s  vástagop:

para r e s o lv e r  d ich os  problem as, en la  patente 

DE-OS 31 05 987 se ha propuesto d iseñ ar una p is to la  de 

soldadura de manera que e l  cañón de la  p is t o la  está 

p r o v is to  de un tubo p o s t iz o  que se corresponde con e l  

d iám etro d e l vástago y de modo que la  lon g itu d  de la  

v a r i l l a  de empuje se adapta a la  lon g itu d  d e l vástago 

a s o ld a r  p or m ediación de un manguito dé separación  

in te rca m b ia b le .
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Sin embargo, e l  e s fu erzo  a p lica d o  para l le v a r  

a cabo la  adaptación  de dicha p is t o la  para soldadura 

de vástagdsa vástagos de d ife re n te s  diám etro y lo n g i­

tud es relativam ente com plicado. No s ó lo  se  han de 

cambiar e l  tubo p o s t iz o  y e l  manguito de separación , 

s in o  que, además, la  p is t o la  se ha de descon ectar  de 

lo s  medios de sum inistro de lo s  vástagos, de manera que 

se  puede con ecta r  a o tro  órgano de separación  y a l i ­

m entación. S i la  conexión a l  órgano de separación  y

de a lim entación  no se in terru m p e ,-lo s  vástagos re s ta n -
* *

te s  se han de ex tra er  del separador para recai!gq,rÍo con

lo s  apropiados vástagos a s o ld a r . Este procedim iento

de adaptación  com plicado hace d i f í c i l  in te g ra r  dicha

p is t o la  de soldadura en un p roceso  de fabricac.j,ón-.auto-

m átizado am plio. Esto t ie n e  a p lica c ió n  p a r t icu la r  s i
. .

e l  d is p o s it iv o  para soldadura de vástagos no se ha de 

a cc io n a r  manualmente, pero se ha de c o n tr o la r  d ir e c ta ­

mente por m ediode una máquina de tratam iento aubom ática,co... —
mo ya es genera l hoy en d ia  en la  in d u str ia  d e l. A utom óvil.

*  *  w

En consecuencia , la  presente in v e n c ió ñ t ie n e  ,
I. ;*

la  f in a lid a d  de prop orcion a r un d is p o s it iv o  p e f fe d c io -  

nado para soldadura de vástagcsque se puede adaptar 

f á c i l  y rápidamente para vástagos de d ife re n te s  d iá ­

m etros y /o  lon g itu des y que se pueda u t i l i z a r  en pro­

ce so s  de fa b r ic a c ió n  semi o totalm ente autom atizados 

de una manera s e n c i l la  y económ ica.

El o b je t iv o  expuesto se alcanza de acuerdo

-  3 -

con  la  in ven ción  mediante la  p ro v is ió n  de un d is p o s i -
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t iv o  para soldadura de vástagos que comprede un a l o ja ­

miento, un cabeza l de soldadura, un órgano de carga de? 

vástagos, un c o l la r  d i la t a b le  e lásticam ente y una va­

r i l l a  de carga m óvil en vaivén f i ja d a  a un p istón  de 

empuje que actúa en un c i l in d r o  neumático, ca rá c te r ! 

zado porque e l  cabezal de soldadura e s tá  unido a l a lo ­

jam iento por medio de una unión de l ib e r a c ió n  rápida 

y  porque e l  cabeza l de soldadura está  p ro v is to  de un 

d is p o s it iv o  de b loqueo para su je ta r  la  v a r i l la  de c a r ­

ga en e l  in t e r io r  d e l cabeza l de soldadura, cuya v a r i -
w w , * *

l i a  de carga está  montada amoviblemente en u n .ta la d ro  

d e l p istón  de empuje, de manera que, después B e* lib e ­

ra r  la  unión, se puede r e t i r a r  axialm ente d e l a lo ja ­

miento e l  ca b éza l de soldadura con la  v a r il la .d p /jc a r -  

qa reten ida  en e l  mismo.
. .

A sí, con un d is p o s i t iv o  para soldadura de

vástagos de acuerdo con la  invención  se s im p lif ica

condiserablem ente e l  cambio para d ife r e n te s  tamaños. *  **..*
de vástagos. .

* * * *

Cuando un d is p o s it iv o  de acuerdo con JL^.j.n- 

vención  se ha de a cc ion a r  manualmente, para lo  cual 

está  normalmente c o n s t itu id o  en forma de p is to la , e l  

cabezal de soldadura se puede d esacop la r  del alojam ien 

to  de una manera sim ple a f in  de montar en e l a lo ja ­

miento o tro  cabeza l de soldadura. Ventajosamente, 

lo s  cabeza les de soldadura premanecen con e l l o  conec 

tados con lo s  separadores r e sp e c t iv o s  a través del tu 

bo  alim entador d e l órgano de carga, de manera que e l  

intercam bio de lo s  cabeza les  de soldadura requieren
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generalmente s ó lo  un íin ico  impulso con la  muñeca.

Cuando se u t i l i z a  un d is p o s it iv o  para so ld a ­

dura de vástagos de acuerdo con la  in ven ción  en unión 

con una máquina de m anipulación autom ática, lo s  cabe­

za le s  de soldadura conectados a lo s  r e sp e c t iv o s  sepa­

radores a tra v és  d e l tubo alim entador se  almacenan 

p referib lem en te  en un sop orte  c o n s t itu id o  adecuada­

mente (no d e s c r i t o  con mayor d e t a l l e ) .  Para cambiar 

e l  cabezal de soldadura, la  máquina de m anipulación 

autom ática con tro lad a  por un programa apropiado se
* t

mueve juntamente con e l  d is p o s it iv o  para soldá&uÉa

de vástagos con e l  cabeza l de soldadura montaód/én

e l  mismo a través  d e l sop orte , donde e l  cabezal de

soldadura se guarda después de desbloquear la  unión

en tre  e l  ca beza l de soldadura d e l s o p o rte . En-vn pro

ceso  de fa b r ica c ió n  autom ático se pueden disponer a

modo de almacén v a rios  cabeza les  de soldadura en un

sop orte , con l o  que lo s  cabeza les  de soldadura*.com o
.

se ha in d ica d o , se conectan  en cada ca so  a lo s .r e s p e c
* * *

t iv o s  separadores a través de sus tubos alim en^aáores. 

La máquina de m anipulación autom ática se progr&tña* de 

manera que prim ero toma un prim er cabeza l de soldadu­

ra para so ld a r  lo s  vástagos de un tamaño y luego cam­

b ia  e l  cabeza l de soldadura para so ld a r  lo s  vástagos 

de o tro  tamaño.

Un d is p o s it iv o  para soldadura de vástagos de 

acuerdo con la  invención  puede esta r  d iseñado de ma­

nera que es de con stru cc ión  sim ple y b a ra ta . Además,

-  5 -
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puede ser  de poco  peso para e l  accionam iento manual.

La su je c ió n  de l ib e ra c ió n  ráp ida  entre e l  

cabeza l de soldadura y  e l  a lojam iento se puede l l e ­

var a cabo mediante una unión de bayoneta con ocid a .

En una forma de r e a l iz a c ió n  como ejem plo p re fe r id a , 

la  pared delantera  d e l c i l in d r o  en e l  que se mueve 

e l  p istón  de empuje para e l  accionam iento de la  va­

r i l l a  de carga se co n st itu y e  de manera que lo s  sa lie n  

te s  requ eridos para la  re ten ción  con la  unión de bayo

neta están directam ente formados sobre la  pared d e l
* *

c i l in d r o .  La parte  equ iva len te  conectada al^dabézal

de soldadura t ie n e  la  semejanza de una tapa r&ác&da.
* * *  *

La p orc ión  de bloqueo resta n te  d e l ca b eza l de só ida  

dura c o n s t itu id o  en correspondencia  perm ite e l  g iro  

de d icho cabeza l a lreded or de su e je  con re la c ió n  

a l  a lo ja m ien to . Esto, p or ur.a p a rte , f a c i l i t a  la  

unión d e l cabeza l de soldadura y e l  a lo ja m ien to  en­

tr e  s í  especialm ente cuando se accion a  manualmep^e y,

por o tra  p a rte , hace p o s ib le  hacer g ir a r  e l  cabezal
+ * +

de soldadura con r e la c ió n  a l  a lo jam ien to  p a r a 'p ó s i -+ +w*
:  .  *

c ion es  de d i f í c i l  consecuención . Para e l  funcTórfa- 

miento autom ático por medio de un ro b o t , la  p laca  de 

bayoneta puede esta r  p ro v is ta  de un p a t i l l o  o sim i­

la r  que es accion ado por la  máquina de m anipulación 

autom ática. Además, la  alim entación  de lo s  v á sta - 

gos a l  ca b eza l de soldadura para e l  funcionam iento 

manual se puede r e a l iz a r  de modo que s i r v e  a l  mismo 

tiempo como una empuñadura, de manera que e l  d is p o s i -
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t i v o  de soldadura se puede s u je ta r  con una mano por 

la  empuñadura de la  p is t o la  y con la  o tra  mano por e l  

cabeza l de soldadura.

En una forma de r e a l iz a c ió n  en la  que la  pa­

red  delantera  d e l c i l in d r o  está  firmemente unida 

a lo jam ien to , e l  p istón  de empuje no se puede mover 

re sp ecto  d e l c i l in d r o  cuando se desbloquea la  unión 

en tre  e l  a lo jam iento  y e l  cabeza l de so ldadura .

El acoplam iento en tre  la  v a r i l la  da carga y  

e l  p istón  de empuje en una forma de r e a l iz a c ió n  p re fe
w w 
, * *

r id a  puede obtenerse por medio de una b o la  s o l i c i t a ­

da elásticam ente , p re v is ta  dentro  d e l p is tó n  de/efppu- 

j e  y presionada radialm ente hacia  e l  in t e r io r  de una 

ranura apropiada de la  v a r i l l a  de carga . S eleooibnan - 

do un m uelle adecuado cuya ten sión  i n i c i a l  es a ju s ta -  

b l e  mediante un pequeño t o r n i l l o ,  la  v a r i l l a  de carga 

puede re ten erse  con seguridad  dentro d e l p is tó n  de

empuje y  perm ite r e t ir a r la  d e l p is tón  de empuje s e la -
**.*

mente cuandosec&sbloquea.la unión y se e je r c e  firmemen-
* * * *

t e  una tra c c ió n  de la  v a r i l l a .  . ...

En un ejem plo de r e a liz a c ió n  p re fe r id a , la  

v a r i l l a  de su jec ión  se d ispone entre e l  órgano de ca r  

ga y la  p orc ión  de su je c ió n  d e l cabeza l de soldadura 

a l  a lo ja m ien to . Esta d is p o s ic ió n  d e ja  l ib r e  una zona 

para e l  avance d e l a c c e s o r io  de a lim entación  y e l  c o ­

l l a r ,  a través d e l cu a l se han de hacer avanzar lo s  

vástagos s in  in te r fe re n c ia  desde e l  d is p o s it iv o  de 

b lo q u e o . El d is p o s it iv o  de bloqueo en s i  mismo puede



c o n s t it u ir s e  de d ife re n te s  maneras. En un ejem plo 

de r e a liz a c ió n  p re fe r id a , d ich o  d is p o s it iv o  co n s is te  

en una esp iga que se acop la  en una ranura adecuada 

de la  v a r i l la  de carga y que se puede h acer  avanzar 

y  r e t i r a r  desde e l  e x t e r io r .

Pueden d eriva rse  ven ta ja s a d ic io n a le s , as­

p e c to s  c a r a c te r ís t ic o s  y p o s ib le s  maneras de empleo 

de la  presente invención  de la  s ig u ien te  d e scr ip c ió n  

d e ta lla d a  con re fe re n c ia  a lo s  d ibu jos ad juntos en 

l o s  que:

La fig u ra  1 es una v is ta  en s e c c ió n  íongj.- 

tu d in a l s im p lifica d a  de un ejem plo de una form&'de 

r e a liz a c ió n  p re fe r id a  d e l d is p o s it iv o  para soldadura 

de vástagos de acuerdo con la  in ven ción . .

La fig u ra  2 es una v is ta  s im p li f ic a d a .d e .la  

v a r i l l a  de carga a u t i l i z a r  con la  forma de r e a liz a ­

c ió n  d e l ejem plo de acuerdo con la  f ig u ra  1 .

En la  fig u ra  1 se  i lu s t r a  una v is t a  en s e c -
A * *

c ió n  lo n g itu d in a l s im p lifica d a  de un ejem plo de**fea-* A** A A
l iz a c ió n  de un d is p o s it iv o  para soldadura de vást&gos

A* ***
de acuerdo con la  in v en ción . Este d isp o s it iv o 'p a É a  

soldadura de vástagos comprende un a lo ja m ien to  - 1 -  

y  un cabeza l de soldadura - 2 -  unido a l  mismo. El 

a lo jam ien to  - 1 -  contien e la s  conexiones e lé c t r i c a s  ' 

para e l  d is p o s it iv o  de sum inistro de c o r r ie n te  y para 

la  unidad de c o n tro l  d e cL c lo p a ra  la  so ldadu ra . El 

Cabezal de soldadura - 2 -  comprende un órgano de car­

ga de vástagos tubular - 3 - ,  a través d e l  cu a l lo s  vás
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tagos son transportados neumáticamente h a cia  una 

b o q u il la  d ila ta b le  e lásticam en te  - 4 - .  Una v a r i l la  

de carga - 5 -  en e l  in t e r io r  d e l c u e l lo  es m óvil 

axialm ente para hacer avanzar e l  vástago -3 0 -  hacia 

la  p o s ic ió n  r e a l de soldadura, en la  que e l  mismo se 

i lu s t r a  en la  figu ra  1.

La con stru cción  d e l c u e l lo  - 4 -  y una panta­

l l a  a n t id e s te l lo s  - 6 -  que se acopla  a la  p ieza  de 

obra son en s i  mismos con ocid os  y, por ta n to , no se 

i lu s tr a n  con d e ta lle  en lo s  d ib u jo s .

El b loqueo de la  v a r i l la  de carga -5-{*nqee- 

s a r ia  para la  re tira d a  d e l cabeza l de so ld á d m e le s  . 

e fectuada  por una espiga de su je c ió n  - 8 -  que se in ­

troduce desde e l  e x te r io r  d e l cabezal y  se  a cq p ^ .e n  

una ranura apropiada -1 5 -  de la  v a r i l l a  de cargá**-5—. 

Una unión de bayoneta - 7 - ,  de por s í  con ocid a , conec­

ta  e l  cabezal de soldadura - 2 -  a l  a lo ja m ien to  y com­

prende una p la ca  de bayoneta -2 1 -  g ir a t o r ia  sobre.una

p o rc ió n  c i l in d r i c a  -2 a -  d e l cabezal de so ldadura ,.
* * *
* +  * *

Dicha p laca  de bayoneta se acopla  a s a lie n te s  -23^ 

formados en la  pared extrema -2 2 -  que c ie r r a  e í " c í -  

l in d r o  de accionam iento -2 0 -  que p rop orcion a  e l  a lo ­

jam ien to . En e l  in t e r io r  de d ich o  c i l in d r o  -2o- se 

encuentra un p is tó n  de empuje - 9 -  m óvil en vaivén 

neumáticamente de una manera conven ciona l y  por e l l o  

no i lu s tra d o  en la  figu ra  1 con d e t a l le .

Un tubo alim entador neumático -2 6 -  está  aco­

p la d o  por medio de un elem ento -2 4 -  a l  órgano de c a r -
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*  10

ga - 3 -  del cabezal de soldadura , un mecanismo de 

acoplam iento para d ichos elem entos es en general c o ­

n ocido  en la  té cn ica  por l o  que no i lu s t r a  con deta­

l l e  en la  fig u ra  1.

En la  figu ra  2 representa  la  v a r i l la  de ca r  

ga - 5 -  y e l  p is tón  de empuje - 9 -  de conform idad con 

e l  ejem plo. - de r e a liz a c ió n  de acuerdo con la  fig u ra

1 . La v a r i l la  de carga c i l in d r i c a  -5** e stá  p rov is ta  

en su extremo delantero  de una p orc ión  asimismo c i l i n ­

d r ica  de menor diámetro -5 a -  con la  que se empuja e l
* *

vástago hacia  la  p o s ic ió n  de soldadura. Una ranura

anular a n te r io r  -1 5 - s irv a  para r e c ib i r  la  es^igáj* * *
- 8 -  a f in  de b loquear la  v a r i l la  de carga en e l  ca ­

b e z a l de soldadura. Para asegurar la  re ten ción  de la

v a r i l l a  de carga - 5 -  en un ta la d ro  a x ia l  -1 0 - dei. p i s -
* .*

tón  de empuje - 9 - ,  este  ú ltim o está  p r o v is to  de un

o r i f i c i o  tran sversa l -1 1 -  donde una b o la  -1 3 - es p re
* * * * *

sionada p ir  un muelle -1 2 -  contra  una ranura anujjar 

p o s te r io r  -1 4 -  de la  v a r i l la  de ca rga . *
* * w

El o r i f i c i o  tra n sversa l -1 1 -  e s tá  cerrado por
(  -un t o r n i l l o  -1 6 -  sobre e l  que se apoya e l  mueljg*.&i2- 

de modo que la  tensión  i n i c i a l  d e l m uelle resu lta  a jus 

ta b le .  La ten sión  i n i c i a l  d e l m uelle -1 2 -  se a ju sta  

de t a l  manera que lo s  e s fu erzos  creados durante e l  

funcionam iento normal no conducen a la  separación  de 

la  v a r i l la  de carga - 5 -  y e l  p is tó n  de empuje - 9 - .

Con t a l  fin a lid a d  e l  ta la d ro  -1 0 -  p referib lem en te  no 

se extiende p or todo e l  p is tó n  de empuje, de modo que 

la  v a r i l la  de carga - 5 -  se puede apoyar contra  la  c a -
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ra extrema de d icho ta la d ro  durante e l  p ro ceso  de 

ca rga . Cuando e l  cabeza l de soldadura - 2 -  y e l  a lo ­

jam iento - 1 -  se separan, la  bola  -1 3 -  es forzada h a cia  

aba jo  por e l  cuerpo c i l in d r i c o  de la  v a r i l l a  de carga 

- 5 -  y l ib e r a  la  misma, m ientras e l  p is tó n  - 9 -  es r e ­

ten id o  por la  pared d ela n tera  -2 2 - d e l c i l in d r o .

Este procedim iento se in v ie r t e  cuando e l  cabezal de 

soldadura - 2 -  y e l  a lo jam ien to  - 1 -  se unen nuevamente, 

siendo mantenido e l  p is tó n  de empuje en p o s ic ió n  con ­

tra  la  pared delantera d e l c i l in d r o  por una p resión
V w

de a ir e  en e l  in te r io r  d e l c i l in d r o  -2 o — a p l ip a ^  de­

trás  d e l p is tó n . 1 * *

A s í, para adaptar e l  d is p o s it iv o  de soldadu­

ra para un vástagos de d ife re n te s  tamaños, solamehte

se t ie n e  que hacer avanzar la  espiga - 8 -  hacia* *ía r a -
*

nura -1 5 - de la  v a r i l la  - 5 -  para e l  b loqu eo  con junto 

y  luego h acer g ira r  la  p la ca  de bayoneta -2 1 - .y ^ l ib e ­

ra r  e l  ca b eza l - 2 -  d e l a lo jam iento , y después de^psto
* * * * *

á u b s t itu ir  e l  cabezal por o tro , que ya puede esta r  co
* * * *

nectado a o tra  unidad de sum inistro de v á s ta g o s * .r e -
I í *****

tiran do  su esp iga  de b lo q u e o -8 - de la  ranura -1 5 -  de 

su v a r i l la  de carga - 5 - .

N O T A

Se re iv in d ica  como o b je to  d e l p resen te  Modelo 

de U tilid a d :

1 . -  D isp o s it iv o  para soldadura de vástagos que 

comprende un alojam iento, un cabezal de soldadura, un 

órgano de carga de vástagos, un c o l la r  d ila ta b le  elás^
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ticam ente y una v a r i l la  de carga m óvil en vaivén 

f i ja d a  a un p is tó n  de empuje que actúa en un c i ­

l in d r o  neumático, ca ra cte r iza d o  porque e l  cabeza l 

de soldadura (2) se su je ta  a l  a lo jam ien to  (1) por 

medios de una unión de l ib e ra c ió n  rápida (7 ), por­

que e l  cabezal de soldadura (2) está  p r o v is to  de 

un d is p o s it iv o  de b loqueo (8 ,15) para s u je ta r  la  

v a r i l l a  de carga (5) en e l  in t e r io r  d e l cabeza l de 

soldadura (2 ) , siendo la  v a r i l la  de carga (5) a c o -  

p la b le  amoviblemente en un ta la d ro  (10) d e l  p istón  

de empuje (9 ), de manera que e l  cabezal de solda-^

dura (2) con la  v a r i l la  de carga (5) s u je ta  a l'^ lT s-
* * *  *

mo se puede r e t i r a r  axialm ente d e l a lo ja m ien to  (1),  ̂

después de l ib e r a r  la  unión (7 ) .  . .  -

2 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagós

según la  r e iv in d ica c ió n  1, ca ra cte r iza d o  porque la  

unión de l ib e ra c ió n  rápida (7) es una un ión  d el t i ­

po de bayoneta. . .

3 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de v á sta los
* * $

según la  r e iv in d ica c ió n  2, ca ra cte r iza d o  porqué*el
** ? !

cabeza l de soldadura (2) se acopla  am oviblem ente*al 

a lo jam ien to  (1) por medio de una p laca  de bayoneta 

(21) en la  que e l  cabezal (2) es librem ente g ir a to ­

r i o  a lreded or d e l e je  de la  v a r i l la  de carga  (5 ) .

4 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagós, 

según una cu a lq u iera  de la s  r e iv in d ica c io n e s  a n ter io  

r e s , ca ra cte r iza d o  porque e l  d is p o s it iv o  de bloqueo 

(8 ,1 5 ) está  s itu ad o  entre e l  órgano de carga (3) y 

la  unión de l ib e ra c ió n  rápida (7 ) .
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5 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de v á s ta - 

gos según una cua lqu iera  de la s  r e iv in d ica c io n e s  

a n te r io re s , ca ra cte r iza d o  porque e l  d is p o s i t iv o  

de bloqueo e s tá  co n s t itu id o  por una esp ig a  (8) mó­

v i l  de manera que se acopla  y se d esacop la  do una 

ranura (15) de la  v a r i l la  de carga (5 ) .

6 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagos 

según una cu a lq u iera  de la s  r e iv in d ica c io n e s  ante­

r io r e s ,  ca ra c te r iza d o  porque la  v a r i l l a  de carga (5)

es reten ida  en e l  p is tón  de empuje (9) p or  una b o la
* *

(13) que es presionada radialm ente con tra  usá*r&-
** * - *

nura (14) de la  v a r i l la  de carga (5 ) .  1

7 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagos 

según una cu a lq u iera  de la s  r e iv in d ica c io n e s  ante­

r io r e s ,  ca ra cte r iza d o  porque la  pared extrema á e la n -„ -< * *
te ra  (22) d e l c i l in d r o  (20) en e l  que actúa d icho p is

tón  (9) forma parte  de la  unión (7 ), y c u a n d o .e l.ca -

b e z a l (2) se  r e t ir a ,  permanece firmemente unida.efJL
*****

a lo ja m ien to  (1) de t a l  modo que e l  p is tó n  de emjauje
A*

(9) es re te n id o  en e l  in t e r io r  d e l c i l in d r o  (2^ por 

la  pared (22) d e l c i l in d r o .

8 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagos 

según una cu a lq u iera  de la s  r e iv in d ica c io n e s  a n ter io  

r e s , ca ra c te r iza d o  porque la  pared d ela n tera  (22) d e l 

c i l in d r o  (20) forma s a lie n te s  (23) que son parte de 

una unión de bayoneta.

9 .  -  D is p o s it iv o  para soldadura de vástagos.
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