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IE%ORTA DEZCRIPTIVA

Bsta invencidn se refiere a unos métodos y apa-
ratos para zoldar piezas metdlicas ussndo el calor gene-
rado por friceidn, cuando las piezas a soldar se frotan
uns contra otra. lMés pariticularmente, este invencidn se

5. refiere a la soldadura por friccion de piezas metdlicas
haciendo girar une respecto a la otra, mientras las pie-
zas se comprimen hasta gque se genera calor suficiente para -
efectuar una soldadura, parando después la rotacion rela-
viva, mientras se continéan comprimiendo las piegas hasta

10. gue se completa la soldadura.
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La préchbica convencional de la soldadure re-—
guiere una fuente de calor separads pera reduclr las por—
cicnes de las plezas = soldar al estado de fusion o plés—
tico. A voces oo adicilona metal de relleno para uvnilr lags
viezas soldadas sntre si, o se emplea soldadura. La fuen-
te zeperads de calor ¢s comtnmente proporcionads por un&
1lome oxiscetilénica, induceidn de alta frecuencis, una
corriente elécirica que pasa a través de las wpiezas on
la soldadura por resistencia, O por um arco elécirico.
sungue loz mebodos convencionales producen soldaduras
firmes para clertos usos, esta invencidn provee une sol-

e -2

dadura superior pere muchas aplicacioncs especificas.
Ctra forma de frabajer el metal consicie en
hacer girar une pieza contra un mete] a former pers vro-
ducir calor, bien en la pieza, o blen en un metal adya-
cente de zoldadura. Lntonces se vuelve a usar la herra-
micnta, ¥ no se funde con le piesza. Tanbién se puede ha~
cer girer soldadure o material de union pera producir su-
ficiente calor parc hacer fluir el naterial ds unidn en
una junts entre las piezas. In ninguno de cstos whodos

) .

se frota uns pieza metélica contra otra pleza a la que
debe unirse.
Aunqgue la soldadure por rotacidn es conocida

en la téenica del trabajo de las resinas polimerss lermo-

vliziticas, el trotamiento de metales precenta problemas

A

. ’ - "
complejos aque no son andlogos a los de las resinas termo-
plisticas.

Un aspecto particular de la invencidn se re-
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fiere a un aparato para soldar por friccidn graendes pie-
zas tubulares, como son, por ejemplo, las juntas de los
cebezales de las herramientas perforadoras de pozos petro-
liferos.

Hasta el presente, era preciso el eupleo de un
gparato grande, macizo y muy costoso para realizar le scl-

dadurs de altae calidad apta pars soldar lag unlones al
tubo perforador de pozos de petrdleo. Dicho aparato, ge= .
neralmente, no podia ser monbado sobre un carro en caso
de ser utilizado sobre el terreno cerca del cual se rééli—
zaban las perforaciones, silendo precisas lergas expedicio-
nes pare enviar dicha pieza para hacer soldar las unicnes.
En consecuencia, la presente invencion tiene
pow objeto la puesta a punto de un aparato pars soldar mas
ligero, menos cosbtoso y menos macizo para las uniones de
losz tubosg perforadores de pozos de petroleo y similares,
el cual puede ser montado zobre un cerro, en caso de ser
utilizedo sobre el terreno, cerca de donde tienen lugar
las operaciones de perforaciln.

De acuerdo con una veariante de la presente in-

- vencidn, se provee un aparato pars soldar por friccion

plezas metdlicas, que comprende en combinacidn un bastidor
v dos mandriles, incluyendo preferiblemente un mandril
estacionario fijade al bastldor, que puede ser descrito
como un wmendril portaplezas axlalmente fijo, ¥y un mandril
portapiezas axialmente moévil. Bl bzstidor soporia el em—

puje axial. Se prevén wmedios para forzar los mendriles a

aproximarse., También se prevén medios de tope para el
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mendril o mendriles. El eje del mandril movil es girato-
rio v deslizante en un wiembro finsl; el eje del mendril
c.olbecionario cstba nreferiblemente montado giratoric en
el ofro miembro exireno.

%1 bestidor estd provisto de un per de mieubdros
exiremos. Subo. mismbros estan conectrdon por a2l noenos
do.. miewdros lonzitudineles formando bestidor, como veri-
llasz, coplanares con el eje de log mendriles. Jobre los
micrbros longitudineles eute montada vna traviesa o un
soporte transversal rizido, para sopordar el mandril movil,

Ie invencion incluye bambién medics de autoalina-
cibén pars sovorter el mandril ewtacionario para soldar pie-
zas con conicidades colincildentes.

Otra carccteristice de la invencidn es el uso
de uwn volante, o mesa inerte, pars almacensr enerslia pars
cierto perido de tiempo, que ze deriva de un mobtor conec-
tedo al menog 2 uno de los mendriles a través de un embra—
sue. ruede usarse un Giszosltivo reductor de velocided en
combinacion con le conexidn del volante el mendril a tra-
vés del embregue.

Ctre corzcteristice de lo invencidn incluye me—
dios pera meniensr unae simdsfera zaseosa controlsds alre-
aeaor al menos & parte de lss plezas fijadas en los men—
driles.

Un objeto de este invencidn es iroveer un méto-
do vars colder piecmas metélicas teniendo Areas de soldadu—
ra desarrollables nor revolucidn,

Ctro objeto de ecta invencidn es proveer un wé—
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todo para soldar los extreuos de piezas metalicas cilin-
dricaz o tubulares mis facil, econdmica, eficiente segura
¥ limpiauente.
. . . . r
tro objeto de esta invencion es proveer medio:r

para soldar metales no parecldos, o aleaclones difi01*es:

o impogibles de soldar convencionalmente.

Otro objeto de esta invencidn eg proveer un

e 1 . b I . L IR KIE4 q .
metodo pars soldar piezas metalicas por la generscion de
la menor cantided de calor en el mencs periodo de tiempu
- - . « o N ~
posible para evitar una excesiva descarburacion, deforma-

4 - 0] -~ . 03
cion de lac plezas, o efectos indeseables parecidos en el
drea de la soldadura.

Otro objeto de esta invencidn e3s proveer un dis-—

“ \

v con mencr necegidad de

]

pogitivo de soldadur
L

) 3 i 0 e
menor nccesidad ce energla es inherente al procese de

d.

a

v

o0 o ! oot ) . i
iz soldadura por friccion. Jambien, la maxime decanda de

pvotencie puede reducirse almacenando encr. iz rotacional

2

en wn volante en un periodo de tiewpo necesario vere el
relativemente corso ciclo de scldadura.

Utro objeto de la invencidn es proveer un dis—
pouitivo vera la soldadura a friccidn que tiens un ciclo
de soidadura controlado, por cusleuviers de los medios oi-
suientes, s0lo: o en combinceidn: selinles termoeléctricoe

. - . = - - ’ - Rl ) bt : . J.
0 infrarrojus desde ol area de la soldadura; wmovimicnio

reletivo de las piozas, unstonlra otra, deziuds del con-
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tgeto inicial; o el par de torsion ejerciao enire lag

. - 4 -
niczas durante 1o seneracion de calor y la formacidn de
1z zolcéadura.

Otro objeto de esta invencidn es proveer coni-

W
.

cidades y/o dientes coincidentes en lou extremos de las
ciczas a wolder wovr friccidn, de fomie cue =e¢ reducc

ar

el reshalenisnto, e suments la registencia de le colda-~

3

dura 7 el Area de &:ta, y se awegura un alincemisnto spro-

piado. ¥1 zumento en el drea de la mona de soldadura as

r

LC. obtenido progoreiona juntes mas fuertes, incluso con sol-

saauras menc: eficientes.
Un objeto adicional de este invencidn ez wvroveer

s mdquine pera coldar por friccidn piezas metdlicas a
tope, gue hace zirar las piezas enire si, fuerze & unirse
15. les piesas durente la rotacidn, les mentiene firmemente
Dere evitar cualouisr vibracidn o resbe lamiento, detiene
réridemente ls rotacidn relativa de las piezas pars comple—
.

tar la woldadura, aplica uvnae segunda presion superior pa—

ol =)

re cgcurrir el exceso Ge metel fundido de la zona de sol-
30, dadure, sirve de torno para trebejor los extremos de laoo
olezas a u forma y alineamiento apropiados antec de la
=oléadura, ¥y sirve de torno pars tornear el oxceto de ma-
terial producido después do completar la soldadura.
Otro objeto adicional de csta invencidn es pro-
25, veer un método superior para soldar bandas o objetos ge-—
neralncnbe cilindricos como los cintuross Ziratorics gue

se sueldan a los proyectiles militares.

Un nuevo objeto adiclonal de esta invencidn es
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proveer un aparato de soldadura mas ligero, robusto y sim-
ple, que pueda ser montado en un vehiculo para soldar jun-
tas ¥ acoplamientos similares a tuberias perforadas para

conduccion de petrdleo en despoblado.

AY}

Otros objetos, ventajas y caracteriszticas de la
invencidn gue residen en la construccion, disposicion y
combinacidn de laz partes incluidaz en la invencidn y en
su prdctica, apsrecerin en la siguiente descripeidn y di-
pujos acompaiiados, donde lo: elem:ntos correspondientes
ze Indicen por caracteres similares, y en donde: La figura
1 ez une vista en alzmado lateral de un aparato de solda-
dura a friccidn con la extremidad de un tubo de perfora-
cién de pozos de petrdleo y una union a soldar, represen—
tados en trazos discontinuos; la figura 2 es una vista
en planta superior de dicho aparato con el motor de accio=-
namiento levantado del chasis; la figura 3 reprezenta, en
seccidn, la extremidad de un tubo de pozo de petroleo y
una unidén fijads o uns parte del aparsto de :zoldadura a
fricecion, estando dichos tubo y unidn parcialmente sepa-—
rados y colocados scgin las posicionss relativas que ocu~-
van en &l aparato de soldadura a friceidn antes de ser sol-
dadoe; la fizura 4 reprcsenta el extremo del tubo perfora-
dor y un fragmento de la unidn puestos en contactio el co-
mienzo del ciclo de soldadwum; la figura 5 muestrs la rota-
cidn de un Tragmento de unidn contra la extremidad de un
tube perforador, la cual vroduce calor de friceidn y da
lugar a la formacion de un cordon en el punto de contacto;

le figura 6 muestra el movimiento del tubo perforador con-
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tre, el fragmenio de uniodn frenado y fijo pars realisar
le soldadure por friccidn; la figura 7 es una seccidn
lonzitwdinal de un fragmento de tubo perforador y de
unidén soldados, mostrando la forms de la soldadura; la
figura 8 es una seccidn vertical tomads sobre la lines
VIII-VIITI de la figura 2, mositrando un disgositivo de
embrasue v freno combinado; la figura 9 es una seceidn
vertical segin la linea IX-IX de la figura 2, nostrando
loz ensembladoc del soporte del Arbol y del cojinete de
estribo, wtilizados wara montar el &rbol del aparato ds
soldadura a friccién; la figura 10 es unz seccidn verthi-
cal por la linea X-X de la figurs 9 wostrando el monisje
de log cilindros hidraulicos principales sobre la cubier-
ta del soporte del &rbol, un fragmento de un cilindro 7
un eilindro hidréulico secundario, montados sobre dichos
cilindro hidréulico principal; la figura 11l e una sec—
cion vertical seghn la linea XI-XI de la figura 9; la fi-
zura 12 es uns vista en planta del aparato de soldadura
a friocién; le fizura 13 es una seccion vertical ueg

la linea XITI-XIII de la figura 1, la figura 14 es una
victa alzade de un mendril del tubo perforador de pozos
de petréleo; lafigura 15 es una seccidn del mismo segin
le linea XV-XV de la figure 1; la figura 16 es wma vista

en planta de un conmutador y del mecenismo que acciona

~

este; la figura 17 es un esguema del sisbema hidraulico
del aparato de soldadura a friccién; la figura 18 es un
esquena del circuito eléctrico y de los controlss del apa-

rato de soldadurs a fricceidns la fizura 19 es una vista



10.

15.

20.

25.

7+0977

en alzado, narela]monte seccionado, de un aparato para
soldadura por friceidn; la figura 20 es una secciln por
1a 1ina 20-20 de la figura 19, la figura 21 es un alzado
parcialmente seccionado del aparato para soldadura 2 fric-
cién modificedo y adaptado péra soldar juntas a tubo.ter-
forado; las figuras 22, 23 y 24 son secciones longitudi-
nales a través de una longitud de tubo perforado con jun-—
tes mostrada en posicidn antes de soldar, después de s0l-
dar, v después de retvirar la méquina; la figura 25 mues-
tra una cublertas gue proporciona una atmésfera controlade
en el Ares de una soldadura; la figura 26 representa una
tercers pieza intermedia dispuesta entre dos plezas que
deben unirse por soldadurs a friceion; la figura 27 e

una seccidn longitudinsl que muestra la tercera pieza in-
termedia cue une las dos plezas después de la soldadura
por friccidn; la fisura 28 muestra una pieza cilindrica
en posicidn para ser soldada a friccion a una pieza no ci-
lindrica representada en seccidn; la figura 29 es une vis-—
ta en perspective que representa la pleza cilindrica de

le figura 28 soldada por friccidn a la pieza no cilindri-
ca; la figura 30 es un alzado lateral seccionado de dos
piezas tubulares en posicién para ser soldadas a presidn,
v mostrando varios salientes en forma de dientes coinci-
dentes en sus superficies que forman tope; la figura 31

es una vieta frontal de una de las piezas de la figura 30;
la figura 32 es un alzado lateral de un cartucho conven-
cional de municidén o proyectil con la cdpsula y la ojiva

representadas en posiciln; la figura 33 es un alzado late-
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»al de un proyectil similar al de la figura 32, pero

[#]a1

. 7

ligereamente modificado pars tener un cinturon de rota-
cién y una ojiva, soldades a friccidén al mismo con el cin-
turdn de rotacidn y la ojiva repreuentados en zecciodr lon-

gitdinel en la posicidn en que deben soldarse; la f£i

?

"l

Qo

ra 34 es un alzado latera]l del proyecitil representade
. . ) . . 4 . 7
en le figure 33 con lz ojiva y el cinfurbn de rotacidn
represontados en seccidén longitudinal soldados o friceidn
a2l nismo; la figura 35 es un alzado lateral de un fragmen-
B . 7 N . .
to de una porcion delanters de otro proyectil con una cii-
. s A M . .o 2 a4 - 1.
va especialmente modificada representada en seccitn late-
ral en posiciln pare ser soldada a friceidn al micmo; la

figura 36 e3 un alzado latera; del firagmento de la poreicn
delantera del proyectil representado en le figuras 35 con
la ojive modificads reprecentada en seccidn soldada =
niswo o friceidn; la figura 37 es une vista frontal de
une shbrazadera ablerta que sostlene un anillo abierto con-—
tra un proyectil vepresentado en seccidn pera la soldadu-
ra a friceidon; y la figura 38 es unt seccidn longitudinal
& través del cinturdn de rotacidn en Torma de snillo abier-—
to de le figura 37 esvecilalmente adartado para soldadura
& Triccidn.

sn dichosz dibujos: Laz figuras 3 a 7 mueziran
el rrocediwiento real de zoldadura a friccidn. Contra la
exeremidad -13- de un tubo perforador -l-, comwortando la

-

canal cenitral -2-, se avrieta la extremidad ~3- de une unide

LWS]

-4-, %al como se revresenta en la Tigura 4. Dicha wnidn

-4- comprende la.capal ~5-. Tal como se revresenta en la
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figura 5, la presidn continua durante la rotacidn enire
la union -4~ v el tubo -l-, de mencra que se forma un
calor de Frotamiento en la zona de contacto de ambas ple-
zas, el cual, segun las velocidades, las presiones, los
meteriales y las dimensiones de las piezas a soldar, fum-
de materisl en dicha zona de contacto, como se ha répre—
sentado en la Ffigura 5. Mientras el material de la zona
de antacto permenece en estado plédstico, la rotacion en—
tre le unidn —4— ¥ el tubo -1- se detiene, y ambas piezas
son obligadas por efecto de uma mayor presion a inyecter
la meteria todavia pléstica en la zona de soldadura. (nan—
do ls materia del +ubo vy de la unidn se enfria, la solda—
dura ha terminado, se retira del aparasto la presion ~6-
v se saca el ftubo -1~ y la unidn -4-, ya soldados.

De zcuerdo con les figuras 1 y 2, el aparato
de soldadura a friccidn comprende una bencada extrema -T-,

formado por perfiles en -U-, & la cual se fija el Organo

tubular -8-. & log corbos werfiles transversales en -U-
-9~ se fija los wies —-10-, giendo aghéllos soldados a la

pieza tubular -8- para sowvortar esta tltira, y fijéndose

o la bancada exitrema -7- los pies -11- gue lo soporten.
Sobre dicho chasis extremo -7-, ze monta un no-—

tor de control principal Diesel o de bencina -12-, el

cual comporta un depdsito de carburante -13-, una toma de

aire -l4- ¥y un escape -15-. A partir de dicho motor de

control -12-, un érbo; -16- se acopla al érbol -17- del

dispositivo de wbrazue v freno -18- por medio del acopla-

miento -19-. Dicho dispositivo de embrague y freno -18-
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por medlo del soporte de montaje -20- soldado encima

de dicha pleza tubular, esftando dicho dispositivo de enm—
brague ¥ £freno -18- fijado por su base -~21- encima del
zoporte —-20-,

Directamente enfrente del grupo de cubregue
7 freno -18-, son colocados el cojinete de empuje -22-

v el soporie del Arbol radial -23-, estando dicho sonor-—
te fijado encima de la nieza tubuler -8- mediante lon dee
£03ortes -24- soldado o la citada piezs tubulsr -S-—.

Como se desprende de la figura &, el grupo de
enibrague ¥ freno -~18- comprende un alojamiento cilindri-
co -25- cerrado por las placas cxtrenas =26~ ¥ —27—.

%L Arbol -17- acoplado el motor de combrol principal ~17-
pivota, mediante low cojinetes spropiados -28~ en la pla-

ca exurema -27-, estando los discos de ewbrasue alternos

g

- fijados deslizantes por medio de la

NI
w2

- ieza -30- dis—

vuscta hacia el interior en el extremo del 2rbol -17-.
Un primer srbol -31- pivots en la placs extre-

na -26- por medio del cojinete -30— ¥ termina al final del

drbol —17- soporivando, en su extremo, la pisza -33-, la

y

cual conwvorte les levas —34— sobre logs discos de smbrague,

2

ige

[ 5

das deslizables a los discos de embrague elternos =29-,

1oz cuales no esté

n fijos a lg pieza -30-.

Cuando la corriente elécirica rase a sravés del
bobinado -35-, la picza -30- es eolicitads hacia éste, de
manera que los discos de embrague adyacentes —-29- ce ven

obligados a engranar uno dentro del 0%1o, haclendo girar
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cuando el bobinado -35- se excita, el Arbol -3l- mediante

el arbol -17-.

Dos juegos de discos de freno -36- y -37- com—
portan varios discos de freno alternos fijos 2 los mece-
nismos -38- y -39, pasando el arbol -31- a través de
los mismos, los cuales estén pivotados en un disco cen—
tral -40- mediante el cojinete -41l-. Un mecanismo -42~,
estd fijado a dicho 4rbol -31l- girando con él. ILas levas
43— y 44—, previstas en los mecanismos -42- y -33- res-
pectivamente, engranan en los discos de freno alternos
-37- y -36-, los cusles no engranan con losg mecanismoé
-38- y =39-. Cuando loz bobinados —-45- y -46- son alimen-
tados, fuerzan los discos de freno -37- y -36-, de mene-
ra que los discos de freno adyacentes engranan uno dentro
del otro, wvarendo vépidemente la rotacidn del arbol -31-.
Bl alojamiento cilindrico -25- sirve de depbsito de acei-
te, de manerz que el acelite —47- contenido en é1l pueda
lubrificar v enfriar log discos de sembrague y freno -29-,
37— y =36~, con el fin de que éstos no se calienten ra-
pidamente en cuanto funcionen, La extremidad exterior
del drbol -31- comporta las canales -48-,

Jeglm =ze obgzerva en las figuras -9, 10 y 11,
dichas canales —48- del primer arbol -31- engranan en las
internas correspondientes -49-, formadas en el interior
de un segundo £rbol fubular -50-, el cual estd sovortado
corredizo en el tubo -51-, pivotado giratorioc en el alo-
jamiento -52- soporte del arbol radial -23-, por medio

de log rodamientos a bholas =53-.
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Una gran tuerce de tornillo octogonal -54-~ se
fijo al Arbol tubular -50-, detrds del soporte del érbol

redial -23-, siendo roscado delante del &rbol dubular -50-

el mansuito de empalme -55~ gue comprende une parie Tile-
teads =56~ dirigide hecle delante y prevista pars engra-
nar en lghuperficie interior de une junts hembra, Gelante
de la cual se encuentra una gran tuerca de tornillo -57-
aue desatornills el menguito de empalme del 3rbol -50-
cuando la tuerca -54~ ze maentiene fija. La parte fileﬁea—
de trecera -50- de dicho manguito ~55- esid previcta nara
cuz vodo éste pueda ser deégornillado del arbol tubuler
~50- ¥y reemplazado por un manzvito anélogo, no represento-
de, conportendo una aberbura fileteada en lg cual es sus-
cevtible de girar una junta macho pera su fijacidn al ér—
bol -50-.

Detris del tornillo -54- sobre el Arbol -50~ se
encucntra el cojinete de empuje —~22-, el cual comuorta
la envolvente cilindrica exterior -59- gue es fijada a
dicho &rbol -50- mediante una pluralidad de cojinetes de
enpuje =60~

Segln ce observa en les figures 11 y 2, de cada
1zdo del cojinetc de empuje -22- parten los tirantes ~61l-
v lag espigag -62- fijes a él.

be lao figurac 1, 2 y 10, se desprende gue el
&rbol -23- comprende dos srendes cilindro.s hidrdulicos °
~63~ £ijos al alojamiento -52-, y otro mis pequefios —6i—
vFizura 11) esté fijedos en los extremos de ellos, de

forma que mediante lac espigas -62- pueden empujar ¢l co—



10.

15.

20'

- 15 -

40277

jinete de empuje -22- hacia el soporte del &rbol ~23-,

haciendo =si correr el érbol tubular -50- en el interior
del tubo -5l-, desplazéndolo hacigdelante.

Como se reprezenta en la figura 2, la bomba -55-
puede ser accionada por un motor eléctrico —66- pars pro-

o > a A . . i » 7 o
veer de Tluido hidrdulico a baja presion, en caso de ac-—

fv]

cionsr los cilindros hidraulicos -64-., Jom referencia
la firure 9, dado el ceso de gue los cojinetes -53- 7§ -59-
experimentasen grandes cargas COmO consecuencia de gréndes
velocidndes, se introduce un lubrificente bajo preaiéﬂ- 
en los rodamientos -53- de soporte del drbol -23- por'lés
tubos -66- y en loz cojinetes de empuje -59-, por el ubo
—-67- roscado al colector -68-, siendo previstos en los
grupos -23- y —-22- menguitos de evacuacion del lubrifican-
te -69~ y =70~ respectivamente.

In las figuras 1, 2, 12, y 13 se cbserva que
el mondril -71- del tubo perforador se monta corredizo
en las guias -72- soldadas o fijadas al mecanismo tubular
-8-, estondo a la vez montado en su extremo trasero de
monera regulable, el bloque soporte en V ~73-, entre los
perfiles longitudinsles en U -74-, solidarios cdel comjun-
to =71-, delente del cuel se halla dirigida hacla arriba
la brida -75~. El tubo perforador -l- pasa uor una abertu-
ra -76- v se fija mediente el mecanismo mendril de corre-
dora -77-, que se describe mas adelante.

Tes grandes espigas -78- pasan por la brida =75-
hasta los cilindro: hidrdulicos =63-, los cuales pueden

ser accionzdos para empujar aquéllas hacia el interior
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7 hacer correr el mendril -Tl- del tubo perforcdor haeis

el soporte del &rbol -23-. Dichas esvigas -78- sstan fi-

jedas a la bride -75- por medio de les tuercans -79-.

Jomo ce hella representado en les Iiguvas 12 ¥
13, el mecaniemo *ubuler -8- ecta cerrado por Lu ciltweno
delantero por la place -80~- que posee un pequelio conducto
~8l—-. Dicho mecanismo tubular -8~ =e utiliza como depési-
0 de zceite, a partir del cual, éste se pone on circule-—
cion haeciz el grupo de eumbregue y frenmo —18-, el cual deo-
grente mucho cgjor al Ffuncionar, sirviendo a lg vez, dicho
mecanismo tubuler -8~ de rvadiador pere disipar el calor
del aceite calentado -47-, procedenie del citzdo grupo de
ewbreogue ¥ freno -40-. EL conducto -8l- wvermite a los ope-
redores del aparato soldador, determinar f£icilmente el ni-
vel de aceite en el mecanismo tubular -8-,

Sezin les figuras 1, 2, 13, 14 y 15, el nmendril
coriretere 77— funciona de monera gue el blogne general
redondo -82- extd fijedo a la superficie de detrds de la
brida -T75- mediante un ectrecho pasador -83- soliderio de
dicho blogue -52-, el cual como s¢ aprecia en la Figura
15, comprende varies supserficies inclinadas hacle el inve-
rior y aispuestas en lo cherturae -76~ & cads lado del tubo
-1-, estondo srevictes asiplsmo o embos ladog del mismo
doz juegoe de articuloclonces ~04-. Ehtre cads juczo de di-

!,

. . s Y . - -« e
chas articulecisnes ectén fijadas givotantes loo bieslas

s

¢ acoplemicenio -05- ¥y -88-, a cuyes extrenmos interiore:n

Y] 3

]

e
=

DL

fijen les cuiljedas -37- del tubo, las cuales entren on

4

countecto vor deslizemiento con lsfuwerficie inclinada he-—

<
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oia el interior del bloque -B82-, de menera que cuendo

se desplazan hacia la izquierda, coOmo se repre.enta en

le fi-ura 15, lo hacen juntas cerrendo el tubo ~1l-.
Legbitadas quijades -87- poseen las aristas -38- praciica-

dgs hocia atrds pare asir fuertemente un tube ~1- sohwe

uns superiicie relatvivanente importante.

da e

Segin les fizuraz 13, 14 y 15, se puede oonét@—
tar que los Srboles =89- v =90~ en los cue pivotan les
viels: de acoplamienic —85- y -86- con las articulacicnes
~84~, se elevan por encima de eutas wltiras, esbando fija—
do encime del frbol —-90- un corto brazo de menivels -91-
v, en el -89- un brazo menivela mas lergo -92-. Unz biels
de rcoplaniento -93- va de uné zona intermedia del brazo
ds menivela -92- al extremo del brazo -%l-, al cual va £i-
jedo el extremo del cilindro hidréulico -S4- roscado al

exireno del braszo —92-. Los extr mos de lez blelas -i0- ¥
Dz el - - 2 - s > . . -

~36- o.tén roscado. o las quijadas =07- medlente los por—

nes y les potas bifurcadas -95-, wollderio. de codo quije-

da 37—,

Tor ello, como se desprende de leg fisuras 14

o

(D

v —15-, cuando el cilindro hidréulico -94- empuja lo espig

’

-06- hieis el interior, hace girer el brazo -92- y el ~1bo

}_.I

—5Huy— on centido contreric a las azu del. reloj. ALl mismo
tiempo, 1s biela de scoplamiento -83- hoce girar el brazo
~91- 7 el &rbol -80- on gentido opueito.

Te rotacidn del arbol -89- en .entido opuesto
el de lez sgujas del reloj y la rotacion del &rbol =90~

en ol szentidc de la. eazujes del reloj, hace girar lag
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bilelas -85- ¥ =36~ rezpeciivemente =n dichos sentidos,
Juendo lce exiremos de diches blelas se apurtan de la
brida 77—, empujan les cuijodas -37- hocie el extberiox
del blogue =92- liberande el ftubo -l-. Je lz wmiuvua -
re, cusndo ¢l cilindro -G4~ cmpuje la esnige -390~ hacig
el sxterior, le biele -85- gira en el rentido de Ll aju-
jes ¢el relci, v la biecle ~86- en sentido cpucuio, Lfor-

3

cendo las cuijades -57- dentro Gel blocue -82-, parn
ovin un tubo —1- cusndo dichacs quijndaz -87- esiin onca-
jodze en el inverilor.

Bl giswocitivo objete de le presente invencion
Tunciona de la siguiente menera. fuesto en mrrcha el 1ic-
tor de conirol irineipel ~12- dejondolo funcionor vrevie_
menss vacio y calsntarce, S colocs una union -4- zobre
sl érbol tubuler -50- wediante la tuercs de tornilloc -55-,
ciendo atornillsdo fuertementbe zobre ¢l relieve ileteado
-56=, impidiendo que zive el toranillo -57-. Se situs el
tuoo perforedor -1- sobre el blogue zoporte en ¥V ¥ ze empu~
jo por la cheriura -76- de la bride -75-. fara scelonar
¢l eilindro -S4-, se menipula la valvule -97-, la cusl co-
te repressntads en ias figuras 1 7 17.

Segin la Fisura 18, el conmutador wrincipsl -G8-

"

ha :ido cerrado pare poner en marcha el motor -GG~ accionsn-

jot}
O

le bomba -65- wara conducir flulde hidrdulico bajo pre-
{n al aprato. ¥l conmubodor -98- pone en merche igual-
mense los motores -99- y -100-. EL motor -99- acciona une
bombe de lubricéciodn no repreuenizde, conduciendo el lubri-

cenie bejo una Tresion avropiada o los cojinetes del Arbol
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tubular -5C-. Bl motor -100- acciona unsboma, no repre-

sentada, haciendo circuler lubricante del mecanismo tubu-—
lar -8- al zrupo de embrague y freno —20-.

Sestm la figura 18, andlogemente se baja a con-
tinuacidn un botdn pulsador 101 pars gue la corriente con-
tinue pase a través del solenoide -102-, el cual abre le
vélvula -103- de manera gque, como se representan en ls Fi-
sura 17, el fluido hidraulico llena los extremos delante-
ros de los cilindros ~63-, empujendo les espizas —78- en.
eztog Ulbimos.

Segln lag figuras 1 y 2, los grendes cilindrcs
-63~ empujen el mandril -71- hacia la derecha hasta que
el tubo perforador cncuentra la unidn -4-. Dicha presidn,
ejercida sobre el tubo ~l~ y tendiendo a empujarlo hecia
atrds a través de la brida -75-, pone las quijedas -87-
en posicion, cuando estas se aplican fuertemente cn el blo-
que -82- y enganchen el tubo -l-, Se pulsa & continunacidn
el botdén -104- ver:s gue paze la corriente por e solenoide
-105~, accionando lsfalvuls -103- a fin de introducir el
fluido en los extremos traserods de loz cilindros -63- 7
evacusr el fluido de los extremos delanteron, de manera
cue, couw se represente en las figuras 1 y 2, las esyizas

desplazan el mandril -71l- hacia la izquierds cn <l

|
G

I
Ca

tubo perforador —1- hasta ;ue éste congisue un jueso con-
veniente entre loz extremos del tubo »nerio-cdor -l- y la
union —4-.

1 moto de mand vrincipal -12- adculere entonces

ro 5 ’ . . 4 .
st velocidad maxima, segun se representa en las fizuracs

iy
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8 v 13; Loz hobinados =46-, =45~ ¥ =35- ¥2 no soun excita-

D
e
W
|

doc, de menera cuc ni los platos de morazue -29-, ni

lee discos del freno -37- 7 -36- son ya enzranados.
Segun la fizura 17, se vuede constator gue el

wotor -66- accicne la bomba -65-, llevando el flufdo hi-

5 . . ’

dréulico del depdeito a trovés de lo véalvula de gscane

i
-

-1 d=. £l fluido procedente de la bomba -55- pasa por la

vélvule de reduceidn -107- 7 se dirise ensesuida hacia la
lzoulerda, hacia la vélvula de reduccidn -108-, reducicn-
do, trac ella, le presidn del sistems hidraulico, pesando
cespuée a la vllvule Ge conbrol ~10%. mste fluido enira
enseznida en los extremos positeriores de los vegueiios ci-
lindros -84—, empujendo lao barras -62- hacia la derechsa,
de wodo gue, segun se indica en lasfigures 1, 2 ¥ 9, estse
berres -u2- empujan el 2:bol tubuler -50- hacia ls cerecha
en ¢l tubo -51l- pare quek%uerca de tornillo deicende con-
tra la cxtremidad del alojemiento -52-,

Refiriéndonos nuevamenie a la fizura 18, el ci-
clo de soldadurs se pone sn mercha pulsando el inverruptor

~11C- el cual se mantiene cerradso medisnte =u bobinado de

~, .

retencion ~111.. &1 hotén sulsador -11C~ excite el relevi-
dor -112-, que cierra los contactos ~113— y =1ld-. Los
convactos -113- dirigen la corrient¢hecia el interruptor
-il5~ el cual excita los bobinados —45- y -46- vora ensre~—
nar loy discos de freno -37- y -36-. Los contactos =11l4—
exciten al solenoide ~116- abriendo la vAlvule -117., sezun

56 representa en la fizura 17.

Cuendo le vélvula -117- se abre, el fluido higriu-
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lico sasle de la bombe -G5- y pasande a través de agquélla
llega el exiremo posterior de los pequerios cilindros hi-
dréulicos -64-, con el fin de empujar las barras -62—,.

dentro 4é los mismos. De esba menera, La unidn del Arhol

s . . . ’
tubular -5C~ avangze lentamente hacia la izgulcrda, zesun

:\

=@ representa en la figwa 1, 2 y 9.

segtn la Figursa 16, se puede conztatar cue el
interiuptor —1lg- estéd montado sobre los tirantes -61-,
partiendo del mismo un rodillo de excéntrica -118- que le
acciona y reshala sobre la excéntrica -119- fijada al te-
guefle cilindro =04~ el cual comporita doc partes -R0- v
-121- cue sobresalen a cada lado de lgbruz-122-. dracias
a dste, cuando los vegquetios cilindros -64- hacen avanzar
el 43bol tubuler -50- y lo unidn mosic el extremo del tubo
de perforacidn -l-, el wodillo de excénirice -118- descien-
de de la porde sobreelevada -121 de la sweénirica -119-.

Asiniomo, seztm la fizura 18, cus Go el rodillo
e éntrica —-1lu— desciende de la walce sobreelevads —121-
hacla le parte inferior -122-, el inderruptor -1l15- desco-
neeta los bobilados de frenc -45- y —-46- y exeite los de
cubriaue =35~ puws que engranen los discos de cunra
~25~, ¥ una vez engranados, el frbol -17- hace
divol -31- cue, a su ves, accivna elhrbol -50-, peig hecer
irer 1o unidn -4-, 1o cual continda girendo v avanzando

e KA

7 entrs en cuntacto con el tubo de perforecidn -1- produ-

wegun la figura 13 se puede constatar gue cuand
el poton ilnterruvtor es ruliedo ¥ 1o consachos =-113- ce~

hy PR P R 1
radoz, outo . ultimo. sccionan iguelmente ¢l ciobrasue de
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minnvere ~124-, “uzando e clorre el inderruntor nyircivel
oo "r T T e, " macga [2) A 3 =

~SC= £l DOCCG irer al uotor de

2 de minutero es accclonado, trenscurve un Lapio

LeoGlemno prsdeternineds tras el cual l¢ ciervren 1o con-
gy ey oo oy lap.- 15 hie ~readina Unedn oo n3fa
= PRCTOL =ll0=. snie L D20 00 ULeimpo i edaserul GO C0 HMuri
s
. (5 - o g ttenm oy \—.,‘\
clinde o verultir al punto de contscto enire ls unidn

7 el extremo el tubo de perforacion, que alecnce une Hor-
povesurs suflcientemente clia pars volverse pli.tico, .g-

r
b ey - . .. R - K N,
oun e rveipresents en lo Slzure 5.

15 susnde les exntremidades plistice.
ve
del tubo de perorceidn son Forzada. junta., ol rodilio

de sucénirice 118 resbdals sobre l: party inrerior -122-

angoncaes

@

del rodillo -3i1G- 1 interrusvor 1l5- accions

e
i

el bobinsdo -35~-, pera ensrenar los di-cos de CTDIBLUSe

—_—

[
i
-

k J 4 NI - . -
Cegunidam.nte, despucs del lapso de tieupo rrede-

serninedo sor el cmbrazue de minutero ~124—~, 3l wotor -105-
cierra los contactos -126- pare excitar el reld -127-, ce-

ryer Loz conboaton —128- w =129- = abrir lou contachos

&

a0, —-l3t=. 1 ecisrre de lo- contactos ~128- engrena instanta-
neenente los discos de frene -37- y -36- 7 la spevtura de
Lo contactos -13U- desewbrage los discos de cubrasue —29—
pere frener rapidamente el drbol -50-. ITos ConGIevos =120-
crcitan el relevador -131- pera cevrar Los CoOnLRCHos —-132-

o5, ¥ =133~ ¥y extos Olbinos exciten al solenoide -134-, para

Id
cue tore le valvula -135-, segln represente le Tigura 17.
Lo consactos ~-133- excitan al solenoide -102- nare abrir

Siuulbéneamente la vilvula =103~



10.

20.

no
o]

390077

Cuando lo:z cilindros -63- empujan las bharras
~78-, el tubo de perforscidn ~l- y 1o unibn —4- relativea—
mente inmoéviles son forzados a realizar juntos la .zolda—
dura, segin se representa en las figuras 6y 7. Caando
ls prosidén aumenta sobre la unidn, forzandola haciéiia
derecha, como se pesenta en lag figuras 1y 2, laé‘bérras
son asiaisme empujades hecla la derecha. Sesun larfﬁgura
17, cuando las barres son empujadas hacia le derecha;;el
flufdo se derrame desde los cilindros -64- y wuale fér a
vélvula ~117-. seaun lz figura 18, se puede conghater cue
¢l ciervre de los coniactos —=133- excita al solenocide -116-
parsg abrir la valvula -117-. Por ello cuando lo. cilindros
—63- ejercen le presidén méxime para forggy le unidn 7 el
tubo de perforaecion juntos, el arbol tubular we halla disc-
puesto, segln indica la figure 9, lo més lejos pouible ha-
cia la derecha y la buerca de tornillos -57- descansa so-
bre el extremo del alojamlento -52-~.

Esta corvecteristica de la presente invencidn,
cue permite al manguito de empalme ~53- epoyarse sobre
el alojamiento, libera al cojinete de empuje -22- de las
cargas estaticas particularmente importantes (ue e en-
cuentran 2l final del ciclo de soldadura. ncta ventaja
nermite que se realice todo el dispositivo de une manera
menos masiva.

Despues de un periodo de enfriamiento determina-
do (en ls prictica alrededor de 2 minubos), =& pulsa el
boton de restablecimiento -136~, =egin indica la fizura

18, el cual abre el interruptor de arrangue -110- para
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1lever los relevedore. ~112- 7 =131 a su wosicion “nieicl,
con vi.ies & un nuevo cicle de coldadura.

Se puede entonces accionar a meno la valvula
~97-, a fin de liberar las quijedes -87- del tubs -i-,
ous son asi voleedas completamente del blogue —82;~'Fe

o

- ’ Py .2
e fTimure 15, notense gue tanto la abertura -76- pruactica-

b

da en la bride -77-, como el menor difmetro de pasada a
través del blogue -82~, deben ser lo suficientemente syren-
dez como varaperritir le vasade del didmevro mAximo de
le union y poderlo retirar del sperato.

sezin la fiure 17, poers exzlicsr mejor el fun-
cionamiznto del sistems hidréulico de le prezente invencidn,
la bomba —65- proporeions el fluldo hidrdulico a poriir
del depdsito -137-, bajo ums presidn dada después de e
pazada & través de la valvula reduciora de prosidon -L07-.
e puede abrir la valvula -138- para leer, en el mandme—
tro =139-, la vrezidn del sistema hidréulico despubs de
1z vélvula reductors de presidn -107-. DJesde ezxta valvule
reductora de presidn -107- pasa el fluido hidréulico wor
la vélvule de control de produceion -140-. La valvula
acumuladora -l4l- e geclonada por un simple colenoide i
congtituye una védlvula de cuatro vias, cargada »or resorie.

Cuando la valvula -14l- ez sbierta, el fluido
circule hacia el acumulodor -142-, pasando por le vi.vula
de control de produccidn —143-.También circula dezde la
vélvula -141- hacia los extremo: no.iteriores de 1os ne-
sueiios cilindros hidrdulicos -64—-, quedando el aceite en—

cerrado en lou extremos anteriores de los milsmos, de modo
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cue se forma ung presidn hidréulica

4

vosteriores de dichos cilindros, asi como en el
acumulador -142-, todos bajo el control y en ein-

cronizacidn con la vilvula de conirol de produceiodn

. -

~140—. .
. 1 I
Juandc la presion en el extrouwo anterior de
los cilindros -01l- llega ol valor de régimen, el fiwido
contenido en c3tos exiremos anteriores de low cilindres

folyi1 ] . LA 7] T
-64—-, sale de culos Wltimos y vase por le valvula (e =i
surided -l4i- & le micme presion. Dado cue =6 YorLs uno

’ - - . . .
rrecidn mes elevade en los extrenos nosteriores da

cilindros -64-, ecba oresidn maw clevadis sobrevasa la

o
K]

si16n de rézinen en los eritremos delanteros do lc. ci-
lindvon ~Gd—, asi como 1o resistencisc encontrads wor las
berres -62-, cuando fuerzanm a lo uwnidén -4~ contro ol

clazan entonces hacis

e 1 Do Taon oy - < i
tuno —i-, SZohes berrac -562- o dest

.C’

7.

St

sizulcrds, como Le rerru.cente en la fFisura 17, 2 uns
velocicad controlade, llevendo juntac la. vnienas de Sra-—
hajo, Zere crsir sl calor de Trovaniento.

Bl fluido sue viene de la bomba -65- pasa igual
nmente woxr lo valvale —107- « despude por ctre vAlvuls 1o-
ductors -~145-, Circule hacie le vilvula de control -
wooe low swendes cilindros —63-. La vélvula -146- co de
sustro viez, de doble solenoide vy centrzds nor recorte
wue, cowo ye .e na dezerito, accions lo. cilindros nidrén-

licos =03—,pere ajuster lao nandihulas -87~ ¥ finalt..nte

forzar juntos = le unidén -4— ¥ al tubo de rerforscid: (=l
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2 Jin de realizar lo soldadura, S8ZUnl 38 PELIesenia en
les figuvas © 7 7.
#) filuido circule iguvelmente desde la bomba
o - 4 faly bl - 7. - - 4
-G5- hasta la valvula ~-107-, pasando después por la val-
. .’ ’ A
vule de reduceidn de presion -147-, por une valvule de
control =148~ o presion menor, pare llegar ensoguida £l
« . o5 4 . m
coumulador -l4S-, en el que el fluido hidraulico forma
.l 4 . ! 9 ’
uns presion sun menor, cue ¢s la presion a le cual. czia
- n L ~ = - z
rexulaeds la valvula reductors —-147-. Cuaando le valwule
-15C= e¢g zbierte, el fiuldo, contenido en el acumtrador,
vese por Lo vdlvula de control -151- parc juntorce con
- . . ’ - . - N
5l Tlulido ¢cuec viene de le valvule de control princival
~152—- y lleger a log extrenos anteriores de los
cilindros =63-, lo cue conatituye une ilmportante produc-—
. . ” . A . z 0
clon a une vpresion inferior, pera acclonar mes raplidamen—
te eztos cilindros. Cuando pasa suliciente fluido por la
4 . . 7 ’
vilvula -145-, bajo uns nresidon mds elevads, la valvula
de control ~151 ze cierra.
¥l fluido gue viene de la bomba -65-, pasa izual-
Jn 4 - .
nente por la valvula reductora de presidn -107-, pera cir—
cular a través de la vélvula reductora de presidn 45— a
. Id
alts presion y llegar a la valvula de control menusl =97-,
accionende el cilindéro -94-. También circula el fluido dos-—
de le vélvula reductors de presidn -~108-, hacia la vAlvula
- o ﬂi};j_—r 7o - . . 3 P - .
de control, tras una valvula dc seguridad -léd- bajo una
-4-" - . g o,
presion mayor, pare llezar ensegulda & los exiremos anie-—
vioves de lou cilindros -=64-, con el fin de mentener en

ellos la presidn de wetorno.
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En las figuras 19 y siguientes se mueztra

ung variante del procedimiento de la invencidn. kn la
base -153- estén Fijados un primer miembro vertical -—15j-
¥y un segundo miembro vertical ~155- formando ba;tiﬁores.

. <

r P4 a . a s . .",‘7 .
[Btos estén conectados por arriba y debajo por miemiros

i

de bastidor -~156- y <57-. Los miembros horizontales .del
bestidor ~156- y -157~ se representan en Torma de;grge-
sas varillas aseguradas por fuerces -158-. Bin emdargo
puede usarse cualouier estructura aproviada, preférible-
10, mente rectangular. in el segundo miembro vertical —155—
del bastidor esta Tijado un mandril pordapiezas -150- por
un mecanismo apropiade de zoporte de sutoalineacion ~160-.
izte mecanisno de woporte incluye un par de tbracaderas
horigontales -161 en que pivotan unos mufiones -162- que
15, se eotlienden desde el mendril -155-., A travé: del priwer
miembro vertical -154- del bastidor se extiende ol eje
~153~ con un mendril poritaviezas —164- fijado a su extre-
mo interior para zirar con el mismo. Un cilindro hidrduli-
co -165- fiene un émbolo de gran resistencia —-166- trabo—

jendo en su interior. Lste émbolo eutd sostenido por su

no
[ay]
.

extremo interior medisnte una traviesa —167- agsezurads

tales -156-

de Torme dezlizante poi los miembros horizon

¥ 157 del baztidor. Como el eje —-163— estd zostenido Hi-

ratoriamente en el émbolo -166- la treviesa —~167 de un
25. soporte maxiuwo al mendril ~-164- para evitar cualcuier vi-

bracidén indeseable cuando gira. Un par de zoleag -168-

4 =169 montadas respectivemenie cn el gje ~163- v en wn

.

eje motor -17C~-, estén coneciadas PCr wnas: correasc apropia-
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=1

Lot

i3

o
.

de =171y 0 vor otro medio de troncmisidn. Un wotor de
. . . . - [ A
sita veloelidad -172- mueve el eje -170— 2 wrever ds un

-1~ R . S ! —y gy ade 4 e e " -
croracus —-173~. En el eje motor ~i70- c8te mondtads on

no ~174— zare parar rapidamente tanto éxte conw el
gfe =163~ que ligva el mendril -1064-,

sn le operscion de cshe spaveto, s azesuson
1o niesan —=175— 7 =176- respeciivaienie en el mendeil
siincionerio -159- 7 el mendril mévil -164-. oilas i
zas a 2oldar tienen extremos cuadrados, el mendril ecta-
cionerio -159- no zevd autoalineado, sino que s¢ Tijers
ricidamente al segundo miewmbro veritical -155-~ del basii-

aor. 21 las plemas tiencn cxtrero: en Torne 2 rovisda,

:
;’u
(o}

couo 20 doscribe mis edelante, el mendril -159- v
cer aunboalineado, como .¢ ha repreésentado. -l subrggus 47
se conecta ¥ se hece girer raridemente la picza ~175-.

m el cilindro -1:i5- ce inyecta fluido hidréulico ara
never el wnictén -166— 2l exterior 7 juntar las vicsas.
Unos voclamientos de zren resictencia -177- sbsorben la
coarga del mendril -184—. Tan pronto comgde hen elcanzadc
1. condicionss aproviadas en la cuperficie de zontacso
cbre les dos opicszas, ol embrague -172- ze dececoncebas ¥
5o celice el frono -174—. Bn uns mécuina de ongayo, se

usd un embresue magnético —-173- con uvn frenc eléctrico

3 3 14 - - -
sorcionar un cieclo automatice de zoldadura.
Paras poldar do. niegas Ge uetal de acusrdo oon

sove dnvencidn, com de sren imporboncia verios condiclo-
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elincadas =ntes y durante el cilclo de soldadura poso man-
tener una presidn unitorme de contacto en-toda la suver-
Ticie a soldar. Las :iczas a goldar deben estar riyida-
noentc montenidas en vosicion de forme que no puedan vVie
brer o reshalar durente la soldadura. Ta VblOClddd rela~
tive de deslizamicento en la superficle de soldadura debe
ser al menos -15 metros por cegundo pars la mayorie de
los aceros. La velocidad angular depende entonces der ta-
maflo de las piezas o trabajar y de lag cavacterist cac
del meval que ce suelda. Por ejemplo, una pieza dz ;,5
cm. de dismetro de acero AILSI 4140 requiere unz velocided

P N aYal . o)
de rotacion de umacz 5 00C r.p.m. La presidn de ccntazto

i
en el drea de soldafura debe ser entre 7C ¥ 7C0 L“’cm2
segin el tamafio 7 el cordcter del metel gue se -uelda ¥
les dimensiones de lo seccion. Una wvieza de accro ALLT
4140 de 2,5 em requiere unox 211 kg/om de vresion de
contecto. 3ajo ects. condicionse, ue forum uns delnade
pelicule de unox ¢,13 mm. de _rueso en el ares ae conlac-—
0. oo ee suficiente pare Tundir el wetal y forwmar una

’

Jues de rormarce la ve-—

5]

©
W

voldadurs gue une lzn nlczas.
licule fundida y alcanszarse el maximo pro.criltc de plas-—
ticidad del wetal, debe vararvze le roiacidn. -i esta ro-
teeidn no -e detiene 2l cabo de un tiemnc, cue dewende
L wetoricl gue ze suelda y la forwms de 1 userficie
de »oldedura, dsta se roupe. bl aparato que e 1o deseri-—
to cumple covon vequisites o oproduce soldodure: Sivhes.

- o -~ A .’ 9

Lg fisgure -21 represents una sodilicoeidn del

cico de la figura 19, dicwucctho pera

({529

soldador & friceidn b
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oy
maco ~180- eg fijedo wor el wondril -173-v r pueds bo-
. o cpier Botor —181- cto Tueve ol coinen
corne girar wow un nrimer motor -~151- que nucve ol wdnen
y, - o e o~ N 70 - 3 - femmna
gic ~17%- wmor nedlo e noleas -102- ¥ -lold- 7 una coreq
~1Z4=-, Un nrimer eubrague grrojiade -135- divide =l ori-
. . SR e < NN 2
16 woer eje -178- ¢us vlene tenbicn un srimer Irveno -lob-

-

Tijo al wis.o. Zobre we sula -187- cus puede zer oimi-

- 3 3 . “r [ [T
lex o la de unsbencade de torno y que pucde ser construl-
o n ! N < e - ~ e '-.—'\ - e
oo de forma gue entre ¥ salga de su posicion, cocd nonba-

do un poriaherramisenias -180- en un carro -129-, Un cegun-—

4

A

.
foc
(o]
=
Q
[
=]
]

sor -1S50- de vaje velocidad puede mover ¢l oje -191-
& trovés de lo. woleas -192- 7 =193~ v el smesundo embre-
sue =194-. Un fercer motor -195- de alta velocidad puede
nover el segundo eje -126- a drevés de las poleas -167-
7 =158~ gue suben le velocidad del sezundo eje —196- res—
20. zecto o le del tercer motor -195-. In el sopundoc eje -156-
coté montedo un volante -199- de considerable masa. Un
tercer embrazue -200-~ permite ol cegundo eje ~1SG- mover
les poleas reductores -20l- y -202 de forme que el cje
~191- gire o una velocidad menor gue el volaontec -1%50-. in
253, el wogundo eje -196- mbc 2lld de la polea —-201- s¢ encuen—
tre un segundo freno -203~ pare detener el sje -181-.
En la operacidn de esta realizacidn de la inven-

cidn se fija en el mandril -~178- dentro del primer eje
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~175~, una pieza de tubo -180-, que eguivale

un collar porforedo. Lo longitud del tubo -180-, cue ze
extiende ma: alld del eje —-179-, wpuede mantencris en ro-
tacidn mediante suficicntes zoportes -204- vars evilar
que ¢l tubo -180- se doble mientras sira. Zn el mar cril

~164- se sujeta une herramienta de junte -205-. Ui so

<%

conectan lo: embragues -185- y -=194-, el wriner ¥ weoundo
motores -181- y -190- zusden hacer sirar la herrauienta

de junta -205- y el tubo -180- a baja velocicad, nor ejom-

tas -186- mediante la manivela -206- hasto encaraslc con

el tubo -180- y la herramienta de junta -205-. Hcto ase-~

gure la coincidencia 7 el alineamicnto de catas cavas eni-
teriores cuando éstas se aproximan seguidamente sntre si

pera =u soldadure = fricciln.

Si entonces se desconectan el primer ¥ eegundo
embragues -185- y -194-, el tubo -180- puede mantenerce
e-tatico y sujeto por el fremo -186~-. Ii se deja en mercha
el tercer motor -195- un corto tiempo, puede aluzcenar
una considereble energla en el volante -i99-. A través del
tercer ewbrigue —20C -, este motor pucde almacenar une
energia considerable en el volante ~-199-. A trevés del ter—
cer embrague -200-, esbe motor hard girar también rdpide-
nente el eje —191l-. Activando el cilindro nidrdulico ~165-,
la herramienta de junia -205- en giro répido es Torzade
contre el tubo ecsiacionario -160~, absorbiendo la Tucrzs
los rodemientos -177- y —=207 Cuando se han alcenzado las

condiciones apropiadsi, vuede completarse la soldadura al
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de.conechar el tercer embrazue ~2(0- ; gplicar ol segundo

N

fweno ~203~ para perar la rotacidn relativa de la herramien

O

o de junta y el tubo. Puede aplicarse una uresidmn maror
¥ nentenerse nedisnte el cilindro hidriylico ~163—. vars
exulcar el exceso de metal fundido de 1ls zona de . cldo-
durs, inmediatamente degiucte de aplicar el Freno.

Se he encontrado que le rovencis real requeri-

e

1acer una soldadure asl ss de unos 1,5 HF/cn” de

o
@

péra

Fet

-
]

superficie de soldadura. Como esta potencia o reaule-
re colancnte durente 20 o 30 segundos, ¥ vueden cer DL

cison varios minutos entre soldaduras consecutivars rore

o

ezas en los mendriles, pusde usarsce n her-

3 " .

cer motor de baja potencia -~195- si durente ol Hienypo

mueréo almocena enersia en un volante. Si para goldar una

junta de 129 em? en un tubo se necesita un motor de 2C0

[36]

P, wn volante gpropiado puede reducir ficilmentie csia Do
vencia necesaria a 50 HP, con la gron economia resultban—
te en el wpeso del motbor. Hsto es una imporiente conside—
reeidn en une unidad mévil pare usar en despoblado. u—
rente el ciclo de soldadura, la velocidad maxzima del volan—
e 7 el eje puede disminuir en hasta un 20% cusndo la sol-
dedurs ebsorbe energla del volants, pero la veloci-ad ini-
cial deve zer suficientemente alts pare permitir esta re-
duccidn. Aungue puede usarse un volante menor para almoce—
nar la cantided de energla requeridaéi éste se hoee girar
mas ripido que el eje, como se represents en la Fisurs 21
un volante mayor peruite ser montado directamenie sobre

. ’ . , .
el cje en naguinas no moviles .
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Jomo se represente en la figura 4, las herra-

mientas de junta -205- y—208—7y los coryespondicnies ex-
tpemos del tubo -180- pueden ser preparados con Wnes coni-
cidades coincidentes -209 y -210-, torneéndolo. sn ol apa—
weto de soldadura en la manera que se ha descrito. e he
observaedo que estasn conicidédes reducen €l recbalsmiento

¥ ola vivracidn durente la operacién de soldado propiamen~
te dicha. Bstas proveen también una soldadura de major
guperficie y resistencia. lLista caracteristica de la iuven-
cibn estd ilustrada en les figurss 30 y 31. Cuando e ha
completado la soldadura, como se Ve en la fisure ~23-,
sobresale o fluye plisticemente una cilerta centided -211-~

~212- de metal. Hste exceso puede ser de tamsiio y forma

¥
distintos al dibujo representado. Entonce. puede abrirsc
el mandril -164- y wer retirado, y el portaherramiconves
-188- puede usarse con herramlentas cortuntes, brocas o

dispositivos de

'

eetificacidn apropiados pars eliminar
el exceuo de metal _P1l- v -212- mientron el tubo y herre-
mienta de junte soldados son hechos zirvar por el primer
motor -181-. Asi, este svarato hace posible una solcadura
lisa, como sze representa en la figura 24. Adends, una
soldadura asi vuede realizarse usando une unidad udvil
de soldadura a fiiccidn en despoblado, donde se conce-
ten lao lines: de tuberia.

Eota invencidn orovorcions muchas ventajas sor-
cue ol calor que forms la soldadure se zenera en el wunto

de contacto de las piezas, donde e requiere, ¥y no <e ge-

nera celor innecesario. Ji el ciclo de soldadura es .uli-
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<
cientbemente répido, la cunergle s

soLlo—

monte cuando e necepita para realizar la solaadunrs wro-

-

sianente dicha. usto evita ol sobrecalentamiento de lag
vlegaz ¥ un eXcess de descarburacidn vy sobrefusion. Tam-
bpids, loe lizeras impureszas cue pueden ectar pre;éqﬁeﬁ

en 12 zoldadurs tenderan a flulr de la zona de aél jacdurs
cen el metel fundido, mientras gue no es nece.aricv ailadir

moterias cxtraiias, como fundeates o materislets we noliadu-
ra. Auncue el btubo =166- Lo he mostrado esiscloneric ou-
reate el vroceso de zoldsdo, suede Zirar en 3entidd ConTIE—

rio wor nedio del primer motor —-Lldl- nare cuncniter lo. ve-

locl ade: givstorias reletives de la. ziezas ¢ .olaer.

o S N PR - - . . o KIS A - . -
Lhoeiersas = .,.Ll oclons 3, L% ConUTarrotactlion de Lo TLenfn,
£y (oo 0 Lo 'vr:)l {ﬁ - oo A TS e s Sl T, ey
,,,,,, bas o (VISR ocidad 5 SLRLA0 LPOVLSwEL: e UL TP0NLOoT

siztena. de Jrenado vinido, wernite un ciclo de .oldadure

tmehe nos réride com le. evidente. ventajas reoultentes.

. P

. 4 . ~ 3 - 3 b}
steves, las .ecclonez de pegueiio Jlamesro, do nrroximada—

L

nenve 2,5 om o menos, mueden reguerir velocidade. de ro-—

K5

répidas pera alcanzar las velocide-

agueride: en la culerficie, & nenos cue e use la
contrarrotacion.
fvngue la soldadura o tope de lew Licuza: tubu-

leres oo Lo oue »6 he descrito pueden coldarce ban FAcil-—

leo riegas genera mas répidapentic calor ¥ vuelve pliasbie

con loz bordes exveriores sntes de cue e calicnie ol

centro. Leto seriite cue log bordes fluyen bajo lo

i
—'.
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gidn 7 concentrar la fuerza que tiende a unir la. pieza: en

%

cl ceniro frio, zin fundir. Hsta

junto con el calor entrante desde la periferia,

zeguida el centro lo sufioiente D

¢jemnlo, en el lugar

Tijacién simileres,

Como wne Tenrecenta en la Iijuva 25, los

les =159- y ~164- pueden encerrar

drica -213- en 1o cue nuede

trolada & traves del tubo —21lde.
nosnesio circonio,

o

pueden molda

introducirse un:

deven Tundirze

5

concentrecidn de precidn,
funde en
are le coldsdure. rox

1ee reunL.cunes o medlos de

menial-
. . r
e en uns cubicrbs eilin-
U 4 o
LG LLerse con—
Clerton wevalsr, cowe el

I'e

E_ . s
PO LrTlcclion en atmGome

o

Tere dnerte para eviter 1o ocxidacidn Uopor esuriand en

o

sl camo de exnl cendilo.

don zer necguarias i

suede uwesrce uns llape precalentadors T carbonis

comc Robings de induceion pers

oL

dadure terninads y ovitar un te o

:ido, 1o cus es el siztens usua
1o Loldadurs.
Une zren venceje de 1o

los wesales e. cue rucden unirse

wecialen & altan

exceczlive

Tre <y 2 b

=n otre. eplictoionss _ua-
vresiones

e . ~ a7
descurbureclion., “eubién
‘

[al ot

ante, ool
» térmicamente una Col-
lado 2l cire dema: ’“do

al de cnfrieoy ; comietor

~oldadura a friceidr o

do. metoles Gistintoe -
7 el cobra rucdsn oldar—

ce direcusmente vl tecero, ¥ el aluminio puede cer directo-

1o Loldsdury de wotrles dicthintos

tzrecen exiotir limi

acilonect on

cuacndo ey une difcren-—

Clg c--slomg entre .o sunios de fusidn, conduchivicades

celorifices y solubilidades de ls

aleacidn de tunio de
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fu-idn mencry en le olescidn de Punto de Tusion mayvor.

A v

Yoo Tisure 26 muooutra comwo nusds solucionsroe enba difi-

lowintes o ijueles centidos ¥ one montiene cootecions
niny Ll arondelo de netel-217- gue .e coloca cutre

. . EEY 4 )
Shogs Cuanao se anroxiuen, oo outendrs wia soldadura co-

Lo Lo cue e venreszenta en lo Tigure 27. Li o la o

p P

@]
L
%
<

-2L5- de menoP punto de Zusidn o conductividad csolorifics
deve coldarue o me pleze -216- do mejor DU de fusidn
¢ conductividad celorifica, uede uearse une sryendols
—il7- con vroyisdades intermedizic, pera or surar une Col-

Lev Tizures 29 » 30 wme:stven loo bordes mecani-
ados de lai piezas -218- que coinciden con uns forma
sleze -2189-. Hote mecanizado puede incluir
un ntmero de nervios coucéniricos con Su. Geprociunsa
corrs.pondisntes en lesz superficies de soldadnro. -n galedal
Til, zsto aporecerd como una dispooicidon en forma de —iec-
rra. Las plezas se inmovilizen alineadi. conjunvemontie,
¥ rouulta una soldadurs mée Tuerite de lo Herer Ares £ole
dedn de les cupcrficics mecanizadas.

In o¥rn realizecidn de lo invenciodn, le Bl Vs o)
32 muestre un cerducho convencionsl de munioién, en ¢l
Gue un proyscitil -220- ¢sil asentado en una cdpiuls ~221-
cue convlen: una cerga ewplosiva orulsora -222-, il pro-—
jeetil -220- eutd formado por un cuwpo 56lido o hueco de

. ’ o
£eero, y un cintburon de rotacion —-223- man blendo, de ace-~

4 ; . [ .
rq dulce o lavon montado en el proyectil. Bl einturon de
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rotacidn més blando es cortedo por el rayado, y Torma

. B}

un clerse relativamenie estrecho al zas pere confinar

los zeses prozulsores mientras se incruste en el rayedo,
¢us imparie une rotacidn el proyeciil micnire. se deosli-
5. zg pox ¢l dnima.

I oporecidn convencionel de cutanLecion vere
asegurar el cinturén de rotacidn -223— al proyectil -22(-
requiere que el proyectil esté especislmente moleteado
o mecanizado para acepbtar el cinturdn. hstas operaciones
16, necesiten tiempo y -on costosas. 5i el cinturdon ze .uel-
da en su sitio usando técnicas convencicnazles de coldadu-

ra, la alta temperstura de lz misma suede estropear o de-

-

former los proyectiles de wared delzada, o reguerir un

ento térmico adicional pars eliminer las tensio-

jeh

tratem

]

rasiduales. wl aspecto tosco, irregular de Las zol-~

[63]

i5. ne
dadures convencionzies requiere tumbién un mecaniwsdo
finel del &rea soldada.

Esta invencidn incluye la foriacidn deiuﬁa:

conicidad ~224- en el yroyectil como we muestra

oG, en l& figurs 33 y la formacidn de un cinturdn de ro-
tacion especial -225- que tiene une conicidad intes -
rior -226- corrcspondlente. intonces el oroyectil
~220- 7 ¢l cinturdn de rotacidn pueden hacerse girar
o respecto al otro, como se ha descrito, wvara obh-

25. tencr muna veloceidad superficial relativa superior a
15 m/seg (por ejemplo vara acero AISI 414C). “uando cl

cinturon sc mantiene conira el proyectil con fuersza

1T et enta nara k> N L. 2197 oA 140 1ro ~'-2
suficiente para producr uns presion superior & 140 Léé%pﬁde
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Iecerze una zoldadure a friccidn. «1 ciclo de soldadura o
Iriceidn pueds -er ten breve que elfietal fundido sea @oco
unlforme y no requiere un mecenizado ultberior. =l calor
tuede estar localiszado de tal forus o generado durente
un ven corto periodo de tlempo gue ¢l zrorvectil no se do-
forme ¥ no g6 requiers un ulierior tratonicento Léruico.
12 vetreion relative de las iopartes o ser Loldado: en ests
aplicacidn de lo woldadura a friceidn puede Larerce ip-
alemente soltando el cinburdn -225-. La Tigurs 34 muestrs
12 benda -pos- soldeda al nroyectil ge enia Forma.

La Tigura 37 muestre un procedimiento alterna-~
tivo vor el cue une nordaze circular shierta -227- espe-
¢lel se usa pare comnrindr un cinturdn de rotzcidn ablerto
-226- para aplicar una fuerza norumal enire el Lrovectil

en rotacidn ~220 v el cinturdn -228- ¥ eliminer =ci la co-

nicidad nececaria, Ia figura 38 nusstre un cinturdn de To-

t20iin-228- nodif:eca. o con un corte en —5-229- nara 1o-
- - N . ’
der ser soldado 2 un proyectil. Zste método pers unir un

cint UI’O”l de ro uaC’Oll o 1“equ101"e ning gunsg, _L).L“GDal"EO.LO-. O Hio=-

dificacidn especial de loc proyectiles.

.

a delgada ojive conica ~230- revresenvads en

-

le fizura 32 ge & pera esvabilizar el sroyectil —220-

~ -
-

durente su vuelo. Zn la préctica corriente ouia ojiva
cuelds por resistencia o se encola al psroyectil, Hero nin-
’ ’ .,
3uil metodo ha probede ser enteramenie satisfachorioc o ree..
lizablie..
Como se revrssenta en la figure 33, este inven-

14

cion incluye la rotacidn del proyectil -290~ mnientras
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la ojlve -230~ se mantiene contra é1 pars ser Loldada

a friccidn on su sitio como se muestra en la figura 34.
ouando el metal en la intercara de la ojiva -230- y el
proyectil ~220-~ funde y se deforma durante la soldadura
vuede fluir ; producir ls porcién mds delgade y Gébil
-231-. ¥n eztos casgos, que se ha visto gue pueden ser
causantes de molestias, puede preverse en la zona de fu-
$idn une poreidn interior nés aruesa —-232- COMO S€ HMueS—
tra en la figura 35, para que, despucs de 1o deformacidn

de la ojiva ecn la soldadura, su grueso en ésta sea iznal

o mayor que el grueso de la pared exterior circundente.

D

fizura 36 nuestra una ojiva de este tiyo soldada en

su sitio con el area de <oldadura de grueso mayor cue la
pared. En la soldadura a friceion de las piezas de pare-
des delgadas, como ostas ojivas, pueden ser necesarios
sistenss de fijacidn envolventes pera rodear el i:ea de
fusidn, a fin de cuc zueda ejercerse un sresidn suficien-
te pars completar la soldadura.

Ia soldadura & friccidn se muestra particularmen—
te aproplada para lac téenices de automatizmecion, ya que
cueden usarse mucho: instrumento:s normales pare rezistrar
v controlar lag fases del ciclo de soldadura. Hacienco
referencia g lo fizura 19, un simple conmutedor de 1inite
-233- puede disponcrae para recponder a la cantided de
rebaje despuds guc las plezas entren en coniacto una con
otra. 1l conmuiador —-233- reacciona sl wmovimiento de la
travicsa del eje -167- pava desconectar el eubrosue -173-,

. - . 7. Y
aplicar el freno -174~ y actuar yna .ervovalvula hilroulica

o
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tidad de rebaje varis de acuerdo con la distencie e cue

lac piesas ~on forzades & undrse. De ung forwe sinilo

e L e - L= TN e op -
wueden userse senelus vermoelectricas o infr,rrojes sene—
redes por el calor en la zone de zoldadura para controler
3

¢i clcle ae Loldadura. Le cantided del momento de horsion

eeziciredo en el mendril estuciocnario -159- por dinwlme—
- Y . w2 - gt
trog de torslon ruede usarse tambien sarse lu wmoyorda de
. 14 an s

mniles, yoe cue el coeficisnte de friccidn voris cumndo

ol netcl de la =mone de coldadure alcanwme u b0l od

Se veivindica como objeto de la
ac introducecion

1. kéquina pars la soldaduve térmica de plezas,
caracterizada por el Zecho de comprender enfoubinacidn,
ung bsnesda, yn &rbol con une abrazadera cue fija uns de

lal piezas de trabajo a uvna exitremidad Ge este Arbol, un

Py

wedio de montaje que fija el 'arbol o la bancada, Ge maners

cuc pueda hacer girar ; correr un medio de mando, un medio

e - P of

e gmbrague pars enzrenar dicho érbol sobre sl dispositivo

de mando y hacerlo giraer, un dispositivo de freno AT PO

rar répldanente le rovacidn del érbol, un medio ; pare heces
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avanzar dicho arbol, durante su rotacidn, en direccidn

a cute primeve pieza cofirabajo, uns retencion de lo sicza
de trabajo montado sobre ls bancada, de moners cue pucda
degliszarue ¥ prevista pora nantener una segunda oleza de

9

, [y & 8 . ] ey s 2 ol
Tranejo was alls del extreno de le primert piezma de tri.
bajo, ausi cowo un wedio vare hacer &venzer, CoOn Lne LUCITEA
imzsortante esta rebencidn de lz pieze de trabajo hecia
la misua.

2, Léguina para le soldadura térmiz de viems
7 . . - . 7 . . a - i 2, )
sesun la reivindiescion 1, caracterizada por el hecho
4 CRTR -
de cue el drbol eutd previsto de un organo envanchado gue

viene a enconirar ¢l medio de montaje del Arbol, cusndo

este medio, previsto gara hacer ovenzar i nedio de reten—

Iy
&7

. b 4 = 3 ™A G Ao - a7 -
cion Ge la segunda pieza de trabajo, presione cste Ultine,
con une fuerza imzoriunte contre le vrilserve wicze de tra-
hejo.

~ = L . - 4 - -
J. sacuing pere lg ooldatura teruice de tlezag,

sezin la reivindicac:ion 1, caracterizadae por el hoelbo de
gue 1o bancads es tubuler ;° contienc aceite cowprendiendo
wi medio de bombeado que hece circular el aceite a woebie
d¢ Lo bancada huler, ware enfricr el podio de frcng‘y
un medio de evecuecidn cue traslada al occeitve desde oo
medio de Jweno hastue 1z bancada tubulsar, 7

4. Méquins vera la coldadure térmice de olensg
segin la reivindicacidn 1, cearazcterizada por el hecho de
comprender ma bancads, un motor de contrel wmontads en un
eXireno Ge esta bancada, un grupo de cubrasue y freno mon-—

tedo en lo wmiswma, cerce e diche wotor, dicho Jrbol del
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- - ) - o ote ,".4'u -
oo 48 cubrsgue y fveng pavrviendo de ente vlvime ¥

DS P

- o + e ] o ) L4 e g n
seclonndo wor ¢l wosor de cuntrol, un segundo drbol e
4 ?
plen wmortiende del micwo srupo engranando con el y con
LI A} . o~ -
el ~rimer &rbol, wn freno pere parar le rovacidn del se-
et LS
Junae wLbol, un sogerte de arbol anclado zobre lz Lanca-

2z =l otro lado del zrupo de euwbrasue 7 frenc, un {ihol

J

Siveeorio o desligzente en ol mismo, un cejinese de cupuje
siratorigbobre dicho 4rbol el cual =g succeptidle de on-—
sroner declizenie on el cesundo frbol del zrupo de embre-
Jue - freno, cotando previsto para Jljer une primers slc-—

S8 e TrebLlo en eu exitrémo oituade ceparsdo del zrupo

de spbrozue ¥ fireno, un dispositivo gue oblijwe dicho co-

. . . 7 - . . -
jincie de empuje en la direccion de la yrimera »nleza de

k
+

trohajo, une retencion de l& misme declizante tobre 1l ben-
tro lado del sxiremo de le primers nieza de div-
bzjo, un medio de Sijecidn vrevisto en le mieme bt une
segunds wlesa e trabajo al otro ladeo de su extrerc, y
un dispositivo intermedio entre ambos pora empujac 1a re—
seneidn de la picza de trabejo conire el sovorte de Srbol
con wne fuerze considgrable.

5. Faguina sove la soldadure térwice de wiszas,

"

’
sezun las relvindicacionss 1 3 3, carac

o

crizado mor el ho-
cho 46 cue 2l conducto cue se extlende entre el dispogi-
tive de vetencidn de le wpieza de trabajo ¥ el sosorte de

4 -~ P S, .
arbol, comprerde al menoz un ¢ilindro iidraulico con una

[60)

crra cue perte de &1, los cuales estdn ©ijados entre el

1t
]
o
w3
(]
n
-t
d‘

ivo de retencion de la pieza de tvebunjo 7 el s0moT-

e del arbol.
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6. Ifgquina nara la soldadura térmica de piezas,

segun las reivindicaciones 1, 3 y 5, caructerizada por el
hecho de «ue dicho cilindro nidréulico esta fijado a lo
largo del soporte de drbol y en cuento al medic que impul-
sa el cojinete de empuje en direccion a la pieza de trsba-
jo, comprende al mence un cilindro nidréulico md.: pequelio
montado sobre dicho soporte de 4rbol, teniendo cads.uno
de egtos ecili ¢ hidraulicos menores und berra empalma-
de a dicho cojinete de empuje.

7. kéquine pare la soldadura térmica de ziezas,
seotn lao relVlﬁdlanlOn 1, caracterizade por el heciio de
comprender un blogue comportande une abhertura allneads con

la ecitadn pleza de trabajo y decreciendo en cono hacia el

exterior, al menos dos quijadas de reiencién de les piczas
de trabajo yrevista:s para engranar, deslizando, ou la su~

periicie inverior deo lg abertura praciicads

o}
1

(0]
I_
=
{-.J
)
=
(6]

¥ en una sezunda vieza de trabajo, ¥ un dispositivo de
avance con fuerza importante del citedo medio de eranoién
de 1z pieza de trebajo hacla la primera de ellas.

8. Maquina pora la soldadura térumica de piezas,
gegtin las reivindicacicnes 1 y 7, caracterizads wor ol
hecho de comprender dos quijadas y variss articulacioncs
prolongadas hacis el exberior y hecis alrds a partir del
blogue paras cada unc de dichas guljadas, drboles pasando
por dicuas articulaciones, bielac de acoplamicnto fijadas
a los arboles y atornilledes a las cuijsda., un primer Lra-
zo de manivela sobre uno de dic.os Adrboles diriziéndoze en

una direcciodn, un segundo brazo de manivela sobre el otro
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D
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L

%t

dibol dirigido una bicla

3

de acoplamiento fijeds pivotante cntre los breszos

9

e TiE-

.

tivo para pivotar unc de diche brazos

-

de menivela ol mizmo +tiemso que la biela de acoplamiento
piveosa 1l otro brazc en sentido opuesto, de woner: cue Gi-
chas bielas de accoplamicnto d-ospleszan simultdnecamenie las
qulijsdas en le cberturs del blogue.

9. liaquine pors le soldadura térmica de miesas,
zezln las reivindic ones 1 ¥y 4, caracte ada gov el
hecio de comprender wno bancada, un modo de coniirol en un
znirend de le banceda, un vrinmer Srbol pivoiado de umanera

!
cue puede girar al oiro lade del motor, un smbrogue pera
poner en narcha el arbol, un freno pussto sobre el micmo
pars parar rapidamente su rotacibn, un souorie de Arbol
nontads en la bancada al otro lado del arbol, un segundo
&rbol mwontado ziratoric 7 dezlizante en el S0p0Lhe del
frbol, un cojineve de empuje giretorio en el sesundo dr-
bol el cual engrena deslizante en el wrimero, c:iando
rrevisto porg Jljar we primers pieza de trabajo a su en-
tremo situada separada de dicho primer Arbol,
lindros hidréulicos anclados & cade lado del scporbe del
érbol, cilinéros hidrdulicos menores anclados & conbinue
cidn de los enteriore: 7 comporlbando espises ¥ roscudos
cojinete de empuje wequeios cilindros hidraulicos cu-
rujendo selectivamente d cojinete de empuje en la direc-—
cidn de la wrimera pleze de trabajo, una retencidn de 1o
vieza de trabajo dispuesta deslisante en la bancada sl

otro lado del extrco de la wnrimers pieza de ftrebajo, vy un
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15.
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%y
dispositivo actuando sobre ls retencidn, fijendo una se-
agunda pleza de trabdajo al otro lado del extremo de la
priwera. Los grandes cilindros hidrdulicos comporian una
pluralidad de espigas fijadas a la citada retencion de
la pieza de trabajo, de manera que aquéllos empujan o la
misma con une fuersza considerable hacia el soporte de ar—
bol Torzando le segunda pleza de trabajo contra le nriuera.

10. lidguine para la soldadura térmica de viezas,

segin las reivindicsciones 1, 4 y 9, caracterizads vor el

hecho de comprender una wvieza mayor sobre el 4rbol disgues—

iy

2

ta detrés de la primera pieza de trabejo y prevista para
coincidir con el soporte ce arbol cuando loz zrandes cilin-
dros hidrdulicos emgujan la retencion de la vieza de tra-
bajo hacie el sovorte de drbol y ejercen une fuersza impor-
tante sobre la segunda pieza de trabajo que la obliga a

ir contra lg primera.

11, Iidquine para la soldadura térmica de wlezas,
segun las reivindicaciones 1, 4 ¥y 9, cerzcterizadas por cl
hecho de comprender dispositivos para reiniciar el aovi-
micnto longitudinal del &rbol en el soporte corresuondien~—
te hacia la segunda vieza de trabajo, poniendo al idsmo
tiempo en funcionamiento el embrague y parando el freno.

12. Maguine para la soldadura térmice de wiesas,
segim los reivindiceciones 1, 4y 9, caracterizada vor cl
hecho de comprender un disuositive sincronizador que, pre-
vio intérvalo predeterminzdo, libera el embrague, acciona
el freno y hace que el gran cilindro desplace la retencidn

de la vleza de trabajo haciz el soporie de arbol con una
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fusrse considerable.

13. BAcuine pera la soldadurs térmics de piczas,
sexin lec reivindicacidn 1, carscterizada por el hecho
de comprender un bastidor, un mandril estacionsrio £ija—
do 2 dicho bagtidor gue soporte los esiuerzos axlales,
m mandeil wévil, medios pare forzer dicho mendril movil
‘contra dicho mendril cstaecicnario, un sovorte transversal

[

rizido montado deslizante en el citado has

sldor oue S0~
porte Gicho mandril wévil, medios pars hecer girar répice—
nenbe uno de dichos mendriles cusndo dicho mandril novil
Zrerze wne nieza contra otra pleza en el mandril cstacio-
nerio, ¥ nedios pers hacer parar répidamente le rotacidn
de dicho mandril giretorio.

14, Higuina pars la soldadura térumica de piezas,
serim lag reivindicaciones 1 y 13, caracterizads por el
hecho de que ¢l aparate incluye medios de autolincscion
pera coporber el citado mandril estocionarioc pera soldar
viezas que tienen conicidades coincidentes.

15, idouine para le soldadura térmica de piczag,
serun las reivinal ones 1 ¥ 13, caracioerizada nor ol
hecho de oue incluye meGlos pare mentener una atmdsiers

16. Lhguine pere la goldadurs térmica de -iezas
sezin las reivindicacicnes 1 ¥y 13, caracterizadg por el
hechio de cue el bastidor ostd provisto de un por de miche
brez oxbremos, siendo un eje del mendril movil,

Hratorio

Z.z

-

7 Gdeslizents en un miembro extrsmo, outando neniado Zirg-

soric un eje del mendril estacionsrio en el otro nienbro



e e

ps]

- 47 -

140277

extreno, el menos dos elementos paralelos long LuUdLn les

.‘.i“a:a'i&

del bootidor como borras, coplanares con loz ejes de los

-—

i

wandriles 7 £ijados entre loo nierdros GXTremos ¥ un i.o-

worbe transversal rizido wontado deslizentc en dicioo
s [

rivibros longitudinels y gus soporte el wmandril movil,

nea e h et A g -
termica de »lezas.

,,4

17. Micuino oere la solda
Le presentc meworia conita de cvarenta ¥ ciete
. o . - . ‘ .
hojas folisdes escritas & maguing Hor una gola care.

Barcelons, 3 de marzo de 1805.
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