M.J.

2o [R
:

PATENTEZE 3 INVENCION

a favor de
MITSUBISHI JUKOGYC KABUSHIKT KAISHAL, de naclona-
1idad japonesa domlieiliada en 10, Marunouchi 2~

chome, Chiyoda-ku Tokyo (Japén).

por:
"Aparato movisto de una pletina de respaldo pa-
ra la soldadura automdtica por un solo lado".
————— == 000 § TRTTemrmnene ”

La presente invencidn se refiere a una -
pletina de respaldo que se apoya contra el rever
so de las partes en bisel de piezas metdlicas —-
gue ss han de soldar, puestas mutuamente en con-—

5 tacto, ¥ a un aparato para soportar y elevar la-
pletina de respaldo cuando la soldadura se efec-

tde avtomdticamente por un solo lado.
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En lu soldadure plana autombtica por un soignﬂmm
lzdo se emplea generalmente una pletina de respaldo
para obtener una Junta soldada. En este caso, para -
conseguir un cordon posterior de soldadura de forma-
perfecta, es necesario apretar la pletina de respal-
do con gran precisidn contra el reverso de lag partes
biseladas de los meteles gue se sueldan. Par otra par
te las picszas metdlicas gue se han de soldar varien -
de espesor segin sus aplicaciones. 5i se sueldan en =~
tales.condioiones, el reverso de la parte soldada prg
senta siempre una cara escalonada. Por congiguiente,
la pletina de respaldo empleada en tal soldadura au-
tomdtica por un solo lado ha de provesrse de una su-
perficie escalonade, para aprebarla contra el revez
80 de los metales que se sueldan. Las ranurzs de la
pletina que reciben varios cordones posteriores va-
vfan también de forma.

Como queda expuesto, en la soldadura automé-
tica por un solo lado ocurre a veces gue las plezas
metdlicas gue se sueldan bienen el mismo 2spesor, 0
&ste varfa poco o demasiado. Antes, para cada junia
se elegfa una pletina de respaldo adecuada entre las
diversas clases preparadas, y sewilizaba para ejecu
tar cadas soldadura automdtica por un solo lado. Pero
este procedimiento requiere una instalacidn muy gran
de, y un gasto mayor, yues habfa que preparar pleti-
nas de respaldo de diversos tamailos, y tenerlas en -
almacén para tales soldaduras. También eranecesario
intercambiarlas en cada soldadura, lo cual exigfa -

mucho trabajo y tiempo.
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Para eliminar los inconvenientes sefialados,
se propuso practicar en la pletine de respaldo para
soldadura automdtica por un solo lado, en su thnica
superficie, varias clases de ranuras destinadus a -
recibir los cordones posteriores de diverses piezas
metdlicas de distinto espesor. las caras exteriores
contiguas a las ranuras de la pletina de respgddo --
eran tan planas, que se podfan apretar contra el rg
verso de ambos lados de las porciones biseladas de
las piezas, mientras gque el reverso de la pletina -
llevaba un tubo de agua refrigerante, fijado a ella
por soldadura. Ciertamente, la eficacia aumenté de
modo notable empleando tal pletina de respldo en lo
soldadura automdtica por un solo lado, pero la ple-
tina estaba por fuerza sujeta a deformaciones, por
aplanarse & causa de calentamlientos locales al sol-
dar. Ademds, la precisidn de la soldadura quedesba -
reducide, porque se hacfa mds ancha la superficile de
contacto entre la pletina y las piezas gque sé solda-
ban. Ia provisidn del tubo de agua refrigerente necg
gsaria para enfriar la pletina aplanada complicaba su
construccidn, por hacerse mfs diffeil el método de =
fijar dicho tubo a la pletina.

Un objeto del presente invento es suprimir -
los mencionados inconvenientes. Segin el invento, se
dispone un aparato caracterizado porgue una pletina
de fespaldo metdlica tubular presenta en la rie ci-
1f{ndrica varias escotaduras o muescas, que sz pueden
utilizar selectivemente segin las formas del reverso

de las partes biseladas de los metaless gque se han de
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sol@ar y superficies planas adyacentes a estas mues-
cas mientras que, interiormente, dicha pletina de res
paldo esté provista de uns perforacién por donde cir-
cule vh medio refrigerante. Bl aparato del invento se
ceracteriza ademés porque los dos extremos de la ple-
tine de respaldo metdlica tubular provista en la par-
te cilf{ndrica de varias muescas, las cuales se ubili-
zen selectivemente segin las formas del reverso de =-
las porciones biseladas de las piezas metdlicas que ~
ge han de soldar, y gue presenta superficies planus -
adyacentes a estas muescas, ostén sujetadas por Srga~
nos tensores para arrastrar en rotacifn y elevar la -
pletina, mientras que la parte cilindtica de la pleti
na de respaldo descansa en puntos adecuados sobre sc-
portes que la sostienen en forma giratoria y elevable
verticalmente.

Es obvia la utilidad del aparato del invento,
pues no se necesita intercambiar la pletina, sino dni
camente hacer girar la pletina de respaldo metdlica -~
tubular ra elegir la superficie adecuada de lz mis-
ma. Por otra parte, el aparato es f4cil de construir,
pues no se necesita una refrigaracidn especial, sino
simplemente llevar un medio refrigerante, t2l como =
agua, & la perforzcidén interior de la pletinz. En ~-
congecuencia, el aparato del invento es muy Gtil pa-
ra la soldedura automética por un solo lado.

& vontinuacidn se describe un ejemplo de reg
lizacién del invento, con referencia a los dibujos -
adjuntos, en los cuales:

Ia fig. 1, es una seccidn transversal de une
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pletina de respaldo segin el invento, provista de
varias escotaduras o muescas para recibir un cor-
dén de soldadura posterior;

Ia fig. 2, es una seccién transversal simi-
lar a la figura 1, pero con otras clase de escotadu-
rag o muescas;

Ia fig. 3, s una seccidn transversal gue--
nuestra las drgenos para sostener y elevar la parts
alargada de la pletina de respaldo del invento; ¥y

La fig. 4, es una seccién transversal gue ~
muestra los Srganos para sujetar y tensar en d recein
nes opuestas los dos extremos de la pletina, & fin de
ajustar la posicidn angular de ésta.

En la figura 1 se representa una pletina de -
respaldo 1, consistente en un tubo perfilado de metal
de alta conductividad térmica con punto de fusidn ele
vado, pero flexible, tal como cobre. Ia perforacién -
central 2 del tubo permite el paso de un medio refri-
gerante, egua por ejemplo, y la superficle exterior -
del tubo presenta varias escotadures o muescas, 3, 4,
5 y 6 adecuadas para recibir los cordones poducidos
por soldaduras esutomdticas por un solo lado de divexr
sas pilezas metdlicas. Ias dos caras superiores T,7,8,
8,9,9,10,10 as{ obtenidas se aprietan contra las res-
pectivas plezas que se han de soldar a fin de evitar

que el metal derretido se salga de las muescas. Entre

lag dos caras plenas contiguas quedan porciones are-
queadas 11, 12, 13 y 14. En el ejemplo de realimacién
descrito, la muesca 3 sirve para piezas de igual es~=

pesor; la muesca 4, mra piezas con una diferencia de

espesor & = 0-1,5 mm; la muesca 5, pera piezas con una

¥ lé,'»i‘ LIy e
f seaeecis /3



10

15

20

25

30

-6 = #

30672 5 B
diferewiz d = 1,5-3,0 mm, y la muesca 6, para una dife-
rencia 4 £ 3,0 mm.

Ia pletina de respaldo que muestra la figura
2 es virtualmente similar a la representeda en la fi-
gura 1. Ia cavidad central 2' de la pletina 1' metdli
ca tubular sirve asimismo para la refrigeracidn. Sin
embargo, las muescas labradas en la superficie exte-
rior de la pletina sirven para casos en que la dife-
rencia § de espesor entre las piezas metdlicas ha de
limitarse estrictamente pars ohtensr una so ldadura -
més exacta., As{, la muesca 3' sirve para 4 = 0; la - -
muesca 4', para 4 = O-1 mm; la muesca 5', pam g = ~
1-2 mm, y la muesca 6!, yarz & = 2-3 mm. Ademds, se -
forman caras plemas 7', 7', 8', 8', 9', 9', 10!, 10!
en los dos extremos superiores de las muescas 3', 4',
5', y 6%, respectivemente, y partes arqueadas 11', -
12', 13', y 14' entre las caras pianas,' como Se apre=-
cia en la figura 2.

Unos Srgenos 100 (fig. 3), que soporian la ple
tina 1 § 1' met4lica tubular, sirven pars apretarla -
contrs el reverso de las porciones biseladas de las -
plezas metdlicas que se sueldan. El cuerpo 101 del so
pate 100 tiene una ranura central 103, en la gque en-
caja un sujetador 102 de la pletina, que puede subir
y bajar por medio de varios cojinetes 104 insertos en
la ranura. la cara superior del sujetador 102 se hace
cdncava, y por ello apropiada rara recibir la pletina
1 nodiante cojinetes 105 dispuestos en la concavidad.
Ademés, el sujetador 102 descansa en un soporte 106 -
por mediscibn de una anilla 107, un perno 108 y una -
tuerca 109; el soparte, para que el sujetador suba o

baje, estd unido a un elevador 110, como el conocido
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gato de aceite. El elevador 110 en su posicién - |
normal, estd fijado por medio de dispositivo de~
sujecién 111, Un Srgano 200 (fig. 4) sirve para -
tensar la pletina de resPaldé 1, 1', y apretarla
contra el reverso de las parciones biseladas de -
las piezas que se sueldan. Un cuerpo 201 del ten-
gor 200 presenta une ranura 204, en la que encaja
un soporte 203 deaplazable hacia arriba y hacia -
abgjo, el cual sustenta un sujetador 202 en el que
se sujete un extremo de la pletina 1 metdflica tuby
lar. Un elevador 205, que ruede ser un gato de acel
te usual, se dispone en le ranura 204, que alojja —-
también un resoerte 206 pmra apretar el soporte 203
contra el elevador 205. Bl sujetador 202 descansez -~
sobre el soporte 203 medante un 4rbol hueco 202' ~
del sujetador dispuesto en la direccidn del eje de
la pletina 1. Una tuerca 207, que sirve para ajusw-
tar las posiciones angular y horizontal del sujeta
dor 202 md ante un cojinete de empuje, Poscg sobre
el extremo libre del &rbol hmeco 202'. Un tubo de -
aliment acidn 209 estd conectado al extremo del drw-

. bol hueco 202' para conducir un refrigerante a la -

cavidad 2 de la pletina de reapaldo.
En la soldadura auwtomdtica por un solo lado,
con la pletina descrita, de piezas metdlicas tales

como planchas de acero de un casco de bugue, general

mente de 10 & 15 m de largo o més, la pletina de reg

paldo es necesariamente ten lerga o méds gque ellag, =
En consecuencia, la longitud de la pletina 1 § 1 -
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del presente invento debe concordar con la del rever-

s0 de la parte biselada de las piezas que se han de
soldar. A este fin, primero se unen sucesivemente por
soldadura verios tubos de metel de didmetros inter-
no y externo. iguales a fin de obitener un tubo de me-
tal bastante largo para servir de pletina de respel-
do aun pera soldar piezas larges. Ademds, las mues-
cas 3, 4, 5, 6, § 3%, 4', 5!, 6!, y las caras planay
contiguas @ ellas, T, T; 8, 83 9, 9; 10, 10 § T¢, 7';
8t, 8*; 9%, 9t; 10', 10', se labran respectivamente

& lo largo de todo el tubo de metel precitado, como
muestran las figures 1 y 2. ©Si se emplea la ple =
tina metdlica tubular 1 § 1' aaf obtenida, es nece~
sario ante todo coger susa dos extremos con log tene—
sorea 200, y al mismo tiempo, soporter toda la ple-
tina por los puntos adecuados, por medio de los so-
portes 100, dispuestos a intervalos de unos 3 a 5
metros, pof ejemplo. Este pletina se colbca entre

los soportes de las piezes que se han de solder (no
dibujados) en un taller de solder. Hsy dos modos de
instalar el aparato entero, segin el presente inven—
to: fijando el apareto directamente sn el taller, o
monténdolo en una base que permita desplazardo en
direccidn transversal o longitudinal. Ias piezaé gue
hayan de soldarse a tope se llevan a donde esté insta
lado el aparato, y se colocan en su asiento de modo gue
los biseles gueden aproximadamente encime de una mues—
ca de la pletina metdlica tubular. Después de esta co-
locacidn, los sujetadores 202 del temsor 200, gque co -

gen ambos extremos de la pletina 1, se mueven hacia
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fuera por medio de las tuercas 207, a fin de poner
tensa la pletina, mientras que los sujetaddres 202
se hacen girar jmra elegir uns muesca apropiade &
la diferencis de espesor entre las piezas que se -
han de soldar. A continwcidn, se suben los eleve~
dores 205 del tensor 200, y los elevadores 110 del
soporte 100, mecénicamente o & msno, & fin de com~
primir las caras plenaes de la pletina 1 contra el
reverso de los biseles de lss piezas. Inego se ==
efectia la soldadura automdtica unilateral por el
lado exterior de las piezas en contacto.

Con el aparato del presente invento no se
requiere el intercambio usual de la pletine ni el
transporte de las piezas gue se sueldan. Dicho Qe
otro modo, puede elegirse la superficie mds conve
niente de la pletina 1 § 1', sujeta por medio de-
los tensores 200 y los soportes 100, haciéndola -
girar gimplemente, y apretendo dicha cars contra -
el reverso de los biseles de las piezas que se suel

dan, mediante los elevadores 205 v 110, Ia rotacidn

1

y la elevacién de la pletina 1 § 1' puede hacerse

con gran exactitud y fhcilmente, porgue se somete

a tensidn con ayudz de las tuercas 207, cusndo se

utilizan los cojinetes 105 para la rotacién y 104
rara la elevacién, y el dispositivo 111 para elevar
¥ ajuster. Por otra parte une vez estd presionada -
la pletina, las torsiones locales de la pletina por
el ajuste del dispositivo 110 aumentan el grado de
contecto entre las caras estrechas planas de la -

pletina y el reverso de las partes biseladas de las
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plezas, lo cual puede mejorar ed efecto de soldadurs.

Ademés, con el aparato del presente invento es posi~
ble obtener una refrigeracidn suficiente sin acceso-
rioa separados, pues la pletina métﬁlica tubular lle=
5 va en el centro de su seccidn un tubo para egue refri-
gerante, con lo que disminuyen las deformaciones locales
de la pletina ocagionadas por la sobrecarga térmica al
soldar,
Debe entenderse, desde luego, que pueden apox-
10 tarse numerosas modificaciones sin apartarse del espl;
ritu y alcence del presente invento, tal como se expe-

ne en las reivindicaclionss.

- Se reivindica como objeto: de esta patente:

15 1) Aparato provisto de wna pletina de respal-
do para la soldadure sutomftica por un solo lado, ca -
racterizado porque la pletina de respaldoe ostd péovisﬁa,
en la parte cilfndrica, de varias escotaduras o muescas
que pueden usarse selectlvamente de acuerdo con la con-

20 figuracidn del reverso de las partes biseladas de las
plezas metdlicas que se han de soldar, y presenta su-
pexrficiea plenas edyecentes a estas muescas y superfi-
cies cilfndricas entre dichas superficies planas, mien~
tras que, interiormente, dicha pletina de respaldo estd

25 provista de una perforacidn para la circulacidén de un

'medio refrigerante.
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2= Aparato provisto de une pletina de -~

respaldo pera la soldadura automdtice por un so-
lo lado, caracterizadp porgue los dos extremos -
de la pletina de reapaldo metdlica tubular, pro-
vista en su parte cilfndrica de varias escotadu-
ras 0 mueaces que pueden usarse selectivamente -
de acuerdo con la configuracidn del reverso de -
las partes biseladas de les piezas metdlicas que
ge han de soldar y gue presenta superfid es pla~
nes sdyacentes a estas musscas, estén sujetmdos
por medios tensores dispuéstos para arrsstrar en
rotacidén y pare elevar dicha pletina de respaldo,
mientras que la perte cilfndrica de la pletina de
respaldo se apoye por puntos convenlentes en me—-—
dios de soporte que sostienen la pletina de res--
paldo en forma giratoria y elevable verticalmente.

3e= Aparato provisto de una pletina de reg
palde pars la soldadura automdtica por un solo la-
do.

Este memoria comsta de once pfgines suseri

ta8 por una sola care.

BARCEIONA, 2 O NOV. 1964
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