
PATEÍ3B TE DrVENCION

que por veinte años, para España y sus Posesiones, se so lic ita  a 
favor de la  firma H*&. SGHLMBER A.G., de nacionalidad suiza, re- 
sidente en Z0LLH10N-SCHLIEREN (S u i  z a ) ,  por: "PEREECCI0NA11IBN- 
TOS nrTBQDUCIDOS EN EL DISPOSI'myO DE ACCIOEAMIENiO DEL CARR) HE 
MAQUES PAm SOLDARA TOPE".-  - ..........................................................

-Memoria descriptiva-

La presente invenoídn concierne a perfeccionamientos in tro ­
ducidos en e l dispositivo de accionamiento del carro de Boquinas 
para soldar a. tope, gracias a los cuales es posible mantener esen­
cialmente uniforme la fuerza de avance. Para determinados materia- 

5*- le s , esto es precisamente lo que crea la  posibilidad de una solda­
dura cu a lita tiv a  que puede ser reproducida, constantemente.

En las máquinas para soldar a tope de gran capacidad, el mo­
vimiento de avance d e l carro es realizado neumática, o hidráulica­
mente o En ambos casos, los gastos no son pequeños, ya que, además 

10.- de la prensa, se necesita por una parte un comprensor para la  pro- 
duccidn de a ire  comprimido, y¿ por o tra , un grupo de bombas para 
la  circulacián del liquido a presidn. Además, ambos tipos de accio­
namiento requieren dispositivos de mando más o menos grandes.
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Este último es también e l caso de los cairos de las  máquinas 
15.- para soldar a tope desplazados con transmisión mecánica. Para má­

quinas de pequeña capacidad, se emplea muchas veces, para e l  avan­
ce del carro, un muelle de presión que se extiende. E l inconvenien­
te  de este sistema consiste en que un muelle comprimido que se ex­
tiende ejerce de acuerdo con su ca rac te rís tica , a l  empezar la  so l- 

20.- dadura, una presión sobre e l punto de soldadura, que es más grande 
a l  empezar la  soldadura que a l  concluir la  misma. Sin embargo, pa­
ra la calidad de la  soldadura serían  ventajosas condiciones con­
t ra r ia s .

Segdn la  presente invención, la  transmisión de fuerza para 
25.- e l accionamiento del carro se v e rifica  debido a que la  fuerza de

un peso que cae a  lo largo de una palanca ejerce un momento de to r ­
sión, y de que, en ún segundo momento de to rsión , la. fuerza actúa 
transm itida en la  dirección de avance.

Como e l momento de to rsión  del peso y de l brazo de palanca- 
30.- y su relación de transmisión a l  carro quedan iguales para soldadu­

ras de la misma clase, puede contarse en igualdad de ccndisiones 
de fricc ión  con soldaduras reproducibles siempre con uniformidad. 
E l avance d e l carro empieza despuós de so lta rse  un dispositivo fre ­
nante que hasta entonces absorbía la  fuerza de avance y que a l  -* 

35.- propio tiempo, manda también la  conexión de la  corriente de solda­
dura, calentándo la  corriente de soldadura las piezas montadas en* 
las  mordazas en los puntos de contacto^ por lo oue se ponen blan­
das. La conclusión de la operación de la soldadura se v e rific a  en 
dependencia del recorrido del carro previamente elegido, accionan­

do.- do por ejemplo un tope regulable un in terrup tor de extremo que man­
da la  desconexión de la  corriente de soldadura. Sin embargo la  con­
clusión de ia. operación de soldadura pu d e  v e rifica rse  también en 
dependencia del tiempo. En este caso,* a l  propio tiempo que se co­
necta la  corriente de soldadura, se pone en funcionamiento un re ló
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de tiempo que, después del tiempo de soldadura elegido, manda la  
desconexión de da comiente de soldadura.

La presida de recalcado puede ser rqpula.da de acuerdo con la s  
necesidades del m aterial para solc&.r, mediante un desplazamiento 
del peso sobre e l  brazo de palanca.

En el dibujo está representado un ejemplo de ejecucidn. 
la  única figura muestra una maquina para soldar a tope, en a l­

zado de frente sin la  chapa de revestimiento, y la  gula del carro en 
sección.

E l cuerpo de la máquina está Indicado con 1. la. mordaza 2 de 
sujecidn está fijamente sujeta a l  cuerpo 1 de la máquina. La morda­
za 3 está montada sobre e l  carro desplaza ble 4. E l carro 4 está a is ­
lado eléctricamente del cuerpo 1 de la  máquina mediante un aislamien­
to 5. la  mordaza f i ja  2 está conectada mediante e l  conductor flex i­
ble 6 en forma de banda con la conexidn secundaria 7 del transforma­
dor de soldadura 8. la  mordaza mdvil 3 pasa con su prolongacién por 
una abertura de la  placa de tapa 9 ¿el cuerpo de 3a máquina 1 y en­
t r a  en és te , estándo conectada, mediante e l conductor 10 flex ib le  en 
forma de banda, con la  conexidn secundaria 11 del transformador 8.
La mordaza mdvil S está  acoplada con la. barra de empuje 12. la  barra 
de empuje 12 se desliza en la s  guias longitudinales de bolas 13. En 
su extremo opuesto a la  mordaza 3 y en un eje transversal con respec­
to a su eje longitudinal, la  barra, de empuje 12 tiene montado un par 
de rodillos que se desplazan en la. palanca 15.

la  palanca 15 está montada en la  a rticu la  o idn de bola 16. La. 
forana compueata de la  palanca 15 está acodada dos veces aproximada­
mente en ángulo recto y tiene aspecto en forma de Z. El extremo que. 
sobresale en e l  cuerpo 1 de la máquina lleva la carga del peso 17.
E l momento do torsión , referido a la articu lacidn de bolal6, puede 
ser prolongado desplazándo el peso 17 sobre e l brazo de palanca y 
fijándolo en &tra mnura 19 mediante e l to m illo  18. E l extremo de 
la  palanca 15 opuesto a l  peso 17 está provisto de una empuñadura 20.



Oprimí ento esta  empuñadura, la  mordaza móvil 3 de sujeción puede ser 
llevad^ a su posición in ic ia l .  Segi&i e l recorrido de recalcado nece­
sario , la  empuñadura 20 puede ser orpimida en medida correspondiente 

80.- hacia abajo, de modo que e l  pico 821 previsto en la  palanca, 15 enca­
ja en la entalladura deseada del sistema 32, quedando bloqueado e l
avance.

La palanca dentada 23 está  montada en e l soporte. 24 fijamente 
unido a l cuerpo 1 de 3a maquina. La palanca dentada 23" tiene  enta- 

85.- lladuras en dos puntos de su campo de rotación. En 3a te rcera  po­
sic ión , la  palanca dentada 23 cae por su propio peso sobre e l pico.
En la  posición más elevada en sentido horario, la  palanca, dentada, es­
tá  tan desacoplada que el momento de to rsión  del peso de la  palanca 
actóa sobre la  barra de empuje 12 de l carro 4. En la  segunda posi- 

90.- ción de la  palanca dentada. 23, se conecta la  corriente de so ladu ra  
a l chocar con dicha palanca e l conmutador de extremo 25. Asimismo¿ 
la  leva 27 choca con el in terrup to r de extremo 26. El in terrup tor 
de extremo 26 es regulable en e l  sentido de deslizamiento del carro 
y es tá  sujeto a un soporte unido a la  placa, de tapa 9. la  leva 27 y 

95.- e l in terrup to r de extremo 26 son necesarios solo en e l caso de una 
desconexión de la corriente dependiente del recorrido. la  pieza 28 
está sujeta en la. mordaza f i j a  2 entre e l  par de electrodos 29. En la  
mordaza móvil 3 la  pieza SO está  montada entre e l  par de electrodos 
31.

100.- A continuación se describe e l desarrollo de la  operación de una
soldadura a tope.

E l peso 17 es sujetado en la ranura, elegida mediante e l  to m i­
l lo  18,' de acuerdo con 3a presión de recalcado. Luego, de acuerdo con 
e l m aterial y con 3a sección transversal de las  piezas para soldar, 

105.- se elige la  distancia entre los dos pares de electrodos, para e llo , 
se oprime hacia, abajo 3a empuñadura 20. A si, la  palanca 15 g ira  en 
la  articu lación  de bola 16 y el peso 17 es levantado hasta que el p i­
co 21 se a lo ja  en la entalladura deseada d e l sistema de dientes 22.
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Asi, e l  ca.rro 4 es empujado por e l  rod illo  14 y la  baria de pre­
sida 12 a la distancia, necesaria. Al levantarse la palanca dentada 
23, ésta es separada del pico 21 y adopta su primera posición en 
la s  entalladuras. A si; e l  peso 17, a través de las  transmisiones de 
palanca; es tiam sitido a modo de presida sobre las  dos superificies 
fron ta les de la s  piezas. Al seguir girándo la  palanca dentada 23 a 
su segunda posición de entalladura, el in terruptor extremo actó^ 
conectando la  corriente de soldadura. E l material se calienta en las 
dos superficies fron tales y se pone p lástico .

E l carro 4 se desliga, racalcando el m aterial en e l punte de 
soldadura; hasta que la  leva 27 acciona e l  in terruptor de extremo 
26. Con e llo  se desconecta la  corriente de soldadura y la  soldadu­
ra-de concluido. La palanca dentada 23 se coloca sobro el pico y la  
pieza so ldada puede ser desmontada.

BEIVINDICAC.1DNES
1 ) . -  Perfeccionamientos introducidos en e l  dispositivo de acciona­
miento del carro de máquinas pana so ld a ra  tope, caracterizados por 
e l hecho de que la  fuerza de un peso que cae sobre una palanca ejer­
ce un momento de torsión , actuando en un segundo momento de torsión 
dicha fuerza transm itida sobre e l  sarro en la dirección de avance.
2) . -  Perfeccionamientos introducidos en e l dispositivo de acciona­
miento del carro de máquinas para soldar a tope; según H reiv indi­
cación, caracterizados por verifica rse  la regulación de la presión 
de recalcado por un correspondiente desplazamiento del pesó sobre 
e l brazo de palanca j?
3 ) . -  Perfeccionamientos introducidos en el dispositivo de acciona­
miento del carro de máquinas para soldar a tope; según la  reiv indi­
cación 1), caracterizados por e l  hecho de in ic iarse  la  operación de 
soldadura soltando un dispositivo de frenado que lib era  la fuerza
de avance y manda simultáneamente la  conexión de la corriente de sol­
dadura.
4) . -  Perfeccionamientos introducidos en e l dispositivo de acciona,-140
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miento del carro de Boquinas pajes, soldar a tope, según, la  re iv in ­
dicación 3), caracterizados por e l  heclx) de que la  corriente de 
soldadura puede ser desconectada, en dependencia del recorrido del 
carro que avanza.
5) . -  Perfeccionamientos introducidos en e l dispositivo de acciona­
miento'del carro de maquinas para so ld a ra  tope, según la  re iv in - 
dicacidn 3), caracterizados por e l hecho de que la  desconexión de 
l a  corriente de soldadura es mandada por un re í Ó de tiempo.
6) . -  B̂SRFECCIONAI-nENTOS HÍTIDDUCIDOS BN EL DISP0SI3I70 DE ACOIQUA- 
HIEnSO DEL CARRO DE LI&.QUDIAS BARI SOLDARÁ 3DBS*.-

Eal y como queda descrito y reivindicado en la memoria que an­
tecede que consta de se is  hojas numeiadas y mecanografiadas por una 
sola de sus cs.is.s a  las que se acompasa o tra de planos ^aia su me­
jo r comprensión.

Ehdrid; 37 de Pebre
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