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"Procedimiento para soldar elementos metdlicos a 1o

largo de susg superficies de contacto"

Tolicitants: BAYLISS JONES & BAYLISS LIMITED,
entidad inglesa, residente en:
Victoria Works, Wolverhampton,

Condado de Stafford, Imglaterra.

Este invento se refiere a un procedimiento
y aparato para'soldar componentes metdlicos con forma de
barra entre si a 1o largo de las superficies de contacto

longitudinales de los componentes para formar una barra

5¢ compuesta é maestra de soportes
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El invento ha sido ideade principalmente con re-

lacién a la manufascturs de barras de soporte de seocién tu

 bular para empleo en trabajos de mineria, cuyas barras se

conccen Qomunmeqte como bgrras de sustentacién del techo 6
de revestimiento del teche de la cabeza ie trabajoe.

En lo relative a barras de soporte de este tipe,
el invento puede aplicgrse con especial ventaja a la manu-
factura de barras de forma tubular,. por ejémplq de seccién
de Qaja; formadas soldando entre si sus componentes que in
dividualmente tienen una forme acanalada en su seccién trans
vgrsal.  Dichos componentes se ensamblan con le superfi-
cie~del borde de las paredes laterales de los componentes
dq-la barra}ep_gontacto~mgtgq rara formar la barra de so-
porte de seccién.tubular‘o»en.oéja,

En 103'procedimientos empleados hasta ahora para

soIdar estos componentes entre sid a lo large de sus caras

de contacto, se han hallado dificultades para obtener uns
uni@n fundida satisfactoriam Esto sucede en -ocasiones de-
bido a que Ias'caras de los bordes no se pueden poner en
contacto continuo en. toda su longitud por salientes § 1rme
gularidades de diches bordes 6 caras de oontacto forméndo-
se espacios separgdos en lo que debieran ser bordes unidos.
Cuando ésto ocurre le operacién de soldadura de los compo-
nentes de la barra tiende a producir “ung fusién de través"
en la Separacién.de los componentes de la barra en lugar
de unirlos entre si, llevéndose a cabq la soldadura colo~
céndose un electrodo en la cara exterior de la seccién de
caje (6 cualquier otra seccién tubuléf) en el punto en que
se ha de realizar la unién forméndose un arco entre el elec

trodo ¥y log dos componentes de la barrae.
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Asimismo en algunos casos es diffcil controlar
la profﬁndidad de penetracibén de la soldadura, os decir,
la profundidad, medida desde la superficie exterior de la
seccibn transversal de caja § de otra seccién tubular ha-
cia el interior de la misma, sobré la que el material de
los componentes de la barra se une por la fusién de las cg
ras de contacto. Lo ideal es que: la profundidad de pene-
tracién sea del orden del 80 % al 90 % de grosor de pared,
mientras que el ancho de soldadura, medide en &ngulo recto
a la lbngitud de las caras de contacto, en la cara exterior
de la seccién de caja é tubular debiera ser igual a su prg
fundidad para ser ideal., '

El objeto del presente invento es proporcionar

un procedimiento nuevo y perfecciocnado para efectuar la sol

dadura mediante un aparato que pérmitiré conseguir uniones
de soldadura més satisfactorias entre lcs componentes de la

barra que lo que hasta shora se ha conseguido, especialmen

"te cuando se desea la soldadura entre dichos componentes

sin necesidad de preparacibn preliminar a méquina pars po-
ner en contacto las superficies que se han de soldar, es de
cir en los casos en que se deéee efectuar la soldadura en--
tre los'oomponentes.de la barra en partes sin'maquinar 5;
segln salen de los rodilles conformadores.

Asi, uno de los fines del,presenté invento es
proporcionar un procedimiento para fabricar barras de sopor
te soldando entre si los componentes’de la barra a lo largo
de sus caras 1éngitudinales de cohtacto, cuyo procedinmiento
comprende las étapas de ensamblar los conmponentes de la ba~
rra en las posiciones relativas gque tienen due ocupar parsa

formar la seccién transversal de la barra; aplicar presién



-

.,
[}
o
L)
i 4

ls

”

5

10.

15

20.

25.

30.

-4 -

local en el lugar de la soldadura para prensar las caras de 1|

loc componentes de la barra donde se vA a efectuar la sol-
dadura y que se pongan en contacto entre si en dicho lugar
de soldadura; soldar dichos componentes entre sf en las ca

ras mientras son prensadas y efectuar el movimiento de los

componentes de una forma colectiva con relacidbn al lugar

donde se efecttia la scoldadura para que dichos componentes

- gqueden soldados entre si en toda su longitud.

Cuando los componentes estén compuestos de metal
férrigb que adoptan su seccibn transversal por el pasc en-
tre rodillos, dichos componentes se sueldan de preferencisa
entre si segin se han enrollado sin preparacidén preliminar
a méquina de las caras de contacto que se han de soldar.

‘ La presién puede agplicarse con.ventaja en una
linea 6 zona relativamente estrecha que se extiends trans
versalmente en direccién opuesta a la direcciédn sggﬁida
ror la ensambladura de los componentes de la barra, que
son en si transversalés a las caras en las que Se V4 a rea
lizar la unién por scldadura. Asi, al fabricar ung barra
de seccibn de caja 6 tubular un par de paredes opuéstas
del ensambl:zje de los componentes se unirén en sus caras
exteriores mediante rodillos sometidos a presién pars em-
pujar a los componentes en direccién del uno al otro y la

unién de soldadura se formaria en el otro par de caras

4gpuesﬁas.

Una caracteristica adicional del procedimien-
to e3 que el par de componentes puede estar colocado 6 si
tuado en su posicién correcta relativa para formar la sec
cién transversal de la barra poniéndolos en contacto 6 sus

tenténdolos con las formaciones de 1os rodillos @ otros dis
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positivos definan parcial 6 totalmente una abertura que
se conforme a la forma exterior y dimensiones de una par-
te 6 el todo;del perimetro exterior de la seccibn trans-
versal que haya de tener la barra.

' Asi, cuando se fabrican barras tubulares se pug
den sostener & colocar los componentes mediante unos rodi
llos de presién con saligntéé espaciados en forma axiél de
los rodillos para Superponerse 6 ajustarse a las caras de
la barra tubular que se extienda1traﬁsversaleé a las caras
sobre las que se aplica presién por la citadé parte de los
rodillos.

Ademés, segin,el inventd,fproporcionamos un apa
rato para fabricar una barra de soporte soldando entre si
sus componentes a lo largo de sus caras longitudinales de
contacto, que comprende la combinacién de unos rodillos apli
cadores de presién colocados en el lugér‘de la soldadura y
que en conjunto definen total 6§ parcialmente una aberturs
por la que los componentes que forman la barra pﬁeden pa~

sar en la posicién relativa necesaria que han de ocupar en

la barra acabada; un dispositivo generador de presifn aso-

ciado en su funcionanmiento con los cifados rodillos para mo
ver al mencs uno de ellos hacia el interior de la abertura
para que ejerza presibén sobre los componentes della barrs
en una direccién en la que se establezca el contacto entre
las caras de los mismos que se hayan de sQldar entre s{ en
la seccibn de gsoldadura; un dispositivo soldador situado
en la seccibén de soldadura para efectuar la unién entre los
componentes de la barfa adyacente a las c¢citadas caras de
contacto; y un dispositivo alimentador para efectuar el

moviniento relativo entre los componentes de la barra de
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una forma colectiva por un lado y de los rodillos y dispg

.sitivo soldador por otrc lado haciendo que los componentes

de la barra pasen por la abertura y queden soldados entre
si en toda su longitud.

Es preferible que los rodillos tengen una forma
gque proporcione un perfil 6 contronoe a la abertura que si-
tda 6 coloca los componentes de la barra en las posiciones
deseadas que han de ocupar en la barra de soﬁorte. No obs
tante, puede existir asociado con los rodillos un disposi-
tivo auxiliar de guia posiblemente con forma de rodillos
dispuestos en el recorrido de carga de los componentes de
la barra en el lado de entrada de la apertura para colo-
car en posicién dichos componentes en sus posiciones co-
rrectas aproximadamente con respecto a la apertura y entre
s{ mismos.

Eludispositivo generador de presién puede com-
prender un mecanismo de palanca acodada que se coloca en
une posicién recta § casi recta cuando el rodillo 6 rodi-
1llos gplicadores de presién se hallan desplazadds.hacia
dentro de la abertura a una posicién de funcionamiento co-
rrespondiente a las dimensiones de la apertura empleadas
cuando se efectda la soldadura.

El dispositivo de accionamiento del mecanismo
acodado entre su posicibn estirada 6 de funcionamiento y una
posicibén angular é de desahogo puede proporciocnarse en for
ma ‘de un dispositive movido por.fluido a presién, como pug
de ser una unidad neumdtica de cilindro y pistén. El en-
Pleo de un mecanismo aoodado'enderezado 6 casi enderezado
permite que una unidad neumética de pistén y cilindro de

diédmetro relativamente pequefic ejerza la presién necesaria
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en el rodillo 8 rodillos movibles.

El dispositivo alimentador puede estar constitui
do por los rodillos de presién en sf. En éste ceso, al me
nos uno de ellos estaria accionado por un motof de avance.
De preferencia, el ﬁtro rodillo 8§ los demhs rodillos esta-
rian también accionados bien mediante un motor de aliﬁentg_
cién 6 avance 6 mediante una transmisién que acoplara en
su funcionamiento los rodilles de presién con respecto &
unos de otros, al par que permitiera el movimiento relati-
vo del rodillo & rodillos movibles pars agrandar y contraer
la abertura. ,

Bl dispositivo de soldadura puede comprender une
estructura de guia que define un recorrido de carge 6 ali-
mentacidén para un electrodo de soldadura, un dispositivo au
tomético alimentador del electrodo asociado con el mismo pa
ra hacerlo avanzar hacia la seccién de soldadura junto con
un dispositivo alimentador de fundente que comprende un con
ducto de alimentacién pars el fundente y una tolva § reci-
piente que contenga dicho fundente para gser suministrado.
Los diSpositivps de'soldadura como el indicado serian apro-
piados paré efectuar la éoldadura de arco eléctrico de acuer
do con la conocide técnica de arco sumergido en la que se
usa el fundente en fcorma granular y cubre la zcnz § lugar
ocupado por el arco cuandé salta éste entre el extremo de
conduccidén del electrodo y las superficies exteriores de
los componentes de la barra que confina las caras de contagc
to que se han de solder entre si. Como variante, el dispg
8itivo de soldadura puede ser del tipc de soldadura con ar
co apantallado con gas inerte como puede ser el argén 6 dif

xido de carbono.
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A continuecién se describe el invento a4¥itulo
de ejemplo con relacién a un método especifico de reali-

zacién del mismo y una construccién especifica del apara

to ilustrada por los plancs adjuntes, en los que:

La Figura 1 es una vista del aparato en alzado
frontal. |

La Figura 2 e3s una vista de costado

La Figura 3 es una vista en planta

La Figura 4 es una seccién transversal de costa
do de una vigueta de geccidén tubular construida por el
aparato. ’ ‘ )

_ Le Figura 5 es una seccién transversal tomada

del lecho del aparato en la ldnea 5-5 de 1a Figura 65 y
. La Figura 6 es una vista en planta del lecho del
aparato.

_ Refiriéndonos en principio al aparato, éste com
prende un bastidor 6 armazén apropiado 6 estructura de sus
tentacifn que comprende un lecho § bancada 10 que propor-
cione una pleca horizontal orientada hacia arriba 13 colo
cada & una alturé conveniente del suelo, (por ejempleo de
Ta 2 metros) y que sirve pare sustentar los rodillos de
presién it y i2 montados por“ehoima del pletc horizontal.

quvrodillos de presién, que en éste caso son dos,
se apoyan pare su giroc alrededor de un eje vertical y se
hellan separados en direccién longitudinel de la bencada
6 lecho 10 para definir entre sf, al mencs en parte segtn

se ilustra, una abertura 14 & través de la cual los compo

‘nentes que se han de soldar entre si pueden pasar en sen-

tido longitudinal por encima de la bancada.

Se comprenderéd que puede haber ascciado con la
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bancada en cada lado une estructura de transportador como
puede ser un transportador de rodillos para sostener los

componentes de la barra al mismo nivel que han de ocupar

con respecto a la abertura y, si se desea, el prate hori-
zontal 13 de la bancada § lechc 10 puede incorporal unos

rodillos adicionekes 6 dispositivos de guia que se extien
den en una posicién adyacente a la abertura de los rodi-

llos de presién. 4 )

Los componentes de la barra 15, 16 que se han de
soldar entre si tienen normalmenté una forma de cansl en
general en su seccién transversal, extendiéndose la base
del canal lateralmente una cierta distancia més alléd de las
paredes laterales 15a, 16a del canal para formar las alas
laterales 15b, 16b, edoptando de ésta forma la barra de so
borte una seccién transversal tubular de caja. ILa soldadu
ra en éste caso debe efectuarse entre las caras de los bor
des libres de las paredes laterales 15a, 16a de los compo-
nentes de la barra de seccién en canal iS, 16.

Para poner en précticae el procedimientec que uti
liza componentes de barra con ésta configuracién, los rodi
llcs de presién 11 ¥y i2 estén formados 6 provistos con sa-
lientes que se proyectah radialmente en los extremos supe-
rior & inferior de éstos rodillos que ejercen presién median
te sus partes de intervencién 18 contra las superficies ex
teriores de las paredes de la base iSc, ch de los componen
tes 15, 16 de la barra é&on secciédn tubular de canal.
| Se comprenderid que los salientes 17 de los rodi-
llos de presidén se acoplan entonces a las caras de las alas
laterales 15b, 16b de las paredes de la~base de los compo-

nentes del canal 15, 16 de modo que se coloquen con exacti
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tud entre si y adopten una posicién vertical. Estc es im
portante para asegurar que las caras de contacto que se
han de soldar ehtre 8{ coincidan exactamente y no seshallen
sensiblemgpte desplazadas en una direccién vertical.
5e ‘ _Uno»de 1os fodillos de presién, en éste ejemplo
el rodillo 12, 6 sea el colocado en la parte posterior de
la bancada 10, se halla fijo en su sitio y sustentado en
una estructura apropiada de apoyo 19 montada en la placa
superior 13 de dicha bancada é lecho 10, mientras que el
10. otro rodille 11 situado cerca del lado delanteroc de la ban
cade se meve en una direccidén generalmente longitudinal apg
- yado en unsg estfuctura de soporte 20 que comprende un coji
nete en excéntrica 21.
El giro de éste‘cojinete 21 hace avanzar el ro-
15 dillo movible de presién 11 hacia el rodilloe fijo de pre-
8ién 12 para retirarlo del mismo, permitiendo que el ancho
~de la sbertura 14 aumente 6 disminuya segin sea preciso.
- La presién aplicada por los rodillos excede pre
feriblemente la necesaria para establecer un contacto entre
20. las citadas caras de los componentes de la barra en las po-
siciones en las que pudieran existir salientes § irregulari
dades separadas longitudinalmente de las caras cuando los
componentes se hallan en un estado de conformacién en bru-
to 6, gegﬁn salen de los rodilles de laminacién. En la préc
25. tica hemos averiguado que~supone un beneficio emplear pre-
siones que excedan de la necesafia para producir el conﬁag
to mencionado en un 50 % por lo menos.
El rodillo fije se encuentra conectado con un
motor de alimentacién § avance 22 a través de un engranaje

30. apropiade 23 convenientemente alojado en el interior de la
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bancada 10 ¥, también.gs‘preferihle que el rodille mévil

11 esté también conducido. A este fin Lo ejes motores
24 I'25‘§obre-;os'qqg:log:rodillosilI x-TZ’estén montados
tienen engrgnaqulf;jbs!q chgvgtadaa 261y~2é que engrenan
entre: sd, haliéndose alojedos estos engranajes en el inte
ricr5de la bancade 10 y teniendc dientes de suficiente
profundidad (dientes de linterna) que engranen entre si
de:ung forma:satis:acppria al par que aqqﬁpdan'e; hovi—
mienta necesario de Ios rodillos y sus ejes asociados acer
céndose 6 separéndose. entre si.

, El cojinete excéntrlco 21 del rodlllo movible 11
puede estar compqestg de un brazo de acciocnamiento 28 que
é bien,fqrma parte de uq.meganismq acodado 29 ¢ se halla
eonecﬁadb al mismo, cuyo mecahismo-sqrencuentra montado de
una forma convenientg por encima de la p}aoa supexrior 13
de la bancade LO. Segln. se ilustra en los planos, el mecg
nismo accdedo 29 comprende q°s brazos 30 ¥'3T que se ox=~
tienden.haci& adelante. Unc de estos brazos 30 se halla
conectg&¢ en;pivote~a un‘ext?emc del brazo 28 delvaojine-
te 27 y el otro brazo a un soporte regulable ¢ montura 32
en el bBorde delanterc de larﬁancada.lo.

Para el accionamiento del mecanismo acodado 29
una unidadﬁneumética de plstén,y cllindro 33 se halla mon
tada por.encima de la pleea superlor 13 de le bancada 10
¥ se hella conectada de una forma pivetal al primer y se-
gundo brazos 30 y 31 del mecanismo don&é dichos brazos se
encuentran tambiéﬁ conectados de una forma piveotal. Le
unida§.33.a§~halla qdlocada con su linea central o ejé en
éngule recto o sensibiemente recto a los braéoa cuando és

tos se hallan en su posicién estirada.
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Uh tope regulable 34 puede ir montado en el lado,
de. Ioé'brazos, contrarioc a la unidad de accionamiento 33,

Mediante‘el.funcionamiento del soporte regulable
é montura 3Z.eI.éegundo brazo del mecanisme acodado se¢ mue
ve longitudinalmente efectuandq asl la rotacién del cojine
te exgént:icq 21 y determinando la separacién. inicial en-
tre los rodilles de presiénAll Yy 12.

La activacién de la unidad de cllindro y pistén
33 tiende a enderezar los brazos 30, 31 del codo entre si
x—haeejglrar'el-coainete:21 en una direccién que haga mo-
verse los rodillés de una forme adicional, uno en direccién
del otroe. ' ‘ | _

En la préctica, el soporte regulable o monturs
32_se'ha;law9clqca&o de forma que los dos brazes 30, 31 del
mgcanismo acodado se hallen rectos 6§ muy cerca de_estar reg
tos cuando Iag.sqperficies de aplicacién,de.presién‘lé de
los rodillos 11 y 12 ée hallan.separa&as entre si ung dis-
tancia igual a la dimensién correspondiente que ha de te-—
ner lz barra acabada.. ‘

Asociado con los fodiILGS‘de presién, que tgmbien
actien como dispositive de elimentecién, hay dispuesto un
dispositive soIdaddr 35 portado por uha sobreestructura 36
que se extiende por encima de la placa superior 13 de la
bancada 10.

Seglin. se ilustra, la operacién de. soldadurs pue-
de llevarse a cabo eléctricamente alimentandoc un electrode
de soldadura en uns reIacién.derfuneionamiento con respec—
to a las caras de contacto por fuera del ensamblaje de los
Componentes, estgbleciende una corriente eléctrics 6 arce

entre el material de lgs componentes de la barra y el cita
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do electrodo y suministrandc material fundente al lugar don
de se produce el arco. Es preferible emplear la técnica
que se conoce en si comg soldadura de arco sumergido median
te la cual el material fundente de forma granular se alimen
ta enielblugar”de fcfmacién.del arcoe Come variante el de-
pésito-de meterial fundide formedo en el lugar en que salta
el arco puede cclqcarse~una rantalle mediante un gas inerte
como es el argbn o el dibxido de carbone no siendo necés&-
rig el,uso~de-gn,fundente en este casoc.

La sobreestructura 36: puede ser un armazén de
eualéuier forme conveniente que sustenta un portador de rue
da 37 para un carrete sobre el que va enrcllade el electro-
do de soldadura. Ademé4s, la sobreestructura 36 sustente un
dispositivo de guisg 38 para el alambre de electrodo y un
dispositive 39 alimentador del mismo, de forma que el elec—
trode vaya guiado y se mueva haeia adelante al lugar de la
scidadgra que descansa en. el planc que contiene los ejes de
rotacién de los dos rodillos de presién. Rodeendo al dispo

sitivo de gufa 38 puede haber un conductoc 40 que lleve el

material fundente al lugar en que se: forma el arceo entre el

extremo del electrode y las caras superiores de. los compo-
nentes de la barra. ‘ .

. ‘Dicho conducto 40 esté en comunicacién con una
tolva & recipiente 41 portado por la sobreestructura 36, cu
yg-tolva o recipiente contiene ¢l material fundente granulsa
doe- .

El material sobrante puede hacerse regresar a és-
ta tolva 6 recipiente mediante un diépositivo néumético que
lo recoja del lugar de la soldédura.

La sobréestructura 36 puede servir también pars
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sustentar unos dispositivos auxiliares de guia 43 en el lado

de alimentacién. de la.aeccién o ;ugar-de soldadura. De pre
ferencia, dichq-dispositivo auxiliar de guis eomprendg al me
nos un elemento montado de forma que se mueva contra un dis
pdsitiVO de empuje‘en"ung direcoi6n.transversal al recorri-
do de glimentacién para que la pqsicién4de los componentes
de la barra quede total o predominantemente determinada por
el perfil ¢ contorne de la abertura definida por los rodi-
1llos de presién y los rodilles auxiliares o elementos de
guia .se adaptan a oualquier‘posigién que adopten los compo-
nentes de la barrs comoc resultade de su paso por la abertu~
ra. | . '
Dioho;dispositivo-de guie 43 puede comprender ro-
dillos-egpaciadoé:verticalmente {4 montados de forme que gi
ren en ejes.horizontg1es,.estando el rodillo superior 44
apoyado en. un cojinete 45 quer se mueve en sentido vertical
con relacién al otro rodillo por el mecenismo acodado acecig

nado por una unidad ﬁeumétioarde pistén y cilindre 46.

- Las posiciones de estos rodilles estén indicadaes en la fig.

5 mediante lineas de reyas.

La colocaclén vertical de los componentes de la
barra, no obstante, queda determinada por el salients 17 de
lo2 rodillos de presién ll_y~lz.que corregird & contrarres-
tard cualquier posicién.préiimiharnllevada 8 cabo por lgs
rodilles suxiliares de guia. |

El di5positivo -de guis 38 que define el recorri-

do de alimentacién del alambre del electrodo se halla fijo

en una relacién relativa al rodilloe fijo de-presién 12 para
que la soldadura~tenga lugar en una posicién determinadae con

exactitud en el planc de la seccién é lugar de la soldedurs



sién:ll hacia eI.rodillo fijo de presibn 12 por la aceién

del mecenismo acodedo 29 y la umided neumétics 33 esccie-
de con: dicho mecanismoe . )

5; ' Se-puede:;levar‘a cabo mAs de una unién.deAsoIdg
dura‘simulténqqmentefentrej1§s oomponentea de_la bgr:g; por
ejemplo, se“puaden.hgcer'simulténeamente-unioneSt&elsoldap-
dura en!las.paredes opﬁesﬁas de uns barra tubular;de sec-
qién.dg cajay' No obstantey queda dentro del alcance del

10. invento el efectuar lé sdldadu:a sélamente entre un par de
caras de contacto, segﬁn,se~ha ilustrado,‘é en el cas¢o en
que més de dos componentes se ensamblen entre si para for-
mar ung barra principal o viga maestrea, entre un ntmero menor
de. caras que el total de la viga maestra; :

15. Para'ayudar~en.el.ensamblaje ¥ colocacién eorrésg
ta de los componentes de le barra la estructura del trans—
portador dispuesta en el lado de alimentacién de la bancada
puede estar provista de rodilles de guis colocados hofiZonP
talmente, montados de forma que giren en. ejes verticales y,

20 p:efer;blemente; instaladés'cada uno de ellos en el trans-
portador de une forme que permita su ajuste en direccién de
ung lines centraI.longitudinal ¥ para gepararse de ellae.
Une placa separadora puede estar colocadas en la linea cen-
tral entre diches rodilles, para intervenir en. este posi-

25. . ¢ién entre ;os componentes de la barra. Dicha>placa separg
dore terminaris en una posicién situada entre los referides
rodillos y el extremo del transportador més préximo al apa-—
rato soldador de modo que la cara del borde de I§S'eomponeg
tes de la barra puedan.poperseegn contacto ligero antes de

30. penetrar en la abertura formada entre los rodilles de presiéne.
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Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental, siendo 1o gue consti-
tuye la eséncia del referido invento y por lo que se solici-
ta Patente de Introduccidn por 10 afios en Egpafia, sobre: |
"PROCEDIMIENTO PARA SOILDAR ELEMENTOS METALICOS A LO LARGO
bE SUS SUPERFICIES DE CONTACTO"; caracterizéndose por 1o
gsiguisnte: | o -

18 - Procedimiento para soldar elementos me- .
td1licos a lo largo de sus superficies de contacto, caracte-
rizado pofque comprende las opepaciones de ensamblar los
componentes de la barra en las posiciones relativas necesa-
rias que han de ocuparAen dicha barra para formar la seccidn
transversal de la mismaj aﬁliear presibén local en una sec-
cién de soldadﬁra para prénsar las caras de los componentes
de la barra en los buntos en qie es necesario efectuar la
soldadura por contacto entre dichas caras en la seccidn b
lugar dela soldadura; soldar los componentes entre si en
las citadas caras mientras se hallan sometidas a presidén y
efectuar el movimiento de los comﬁonentes de la barra de una
forma colectiva con relacién a la seccidn de soldadura para
que se suelden entréAsi en toda su longitud. |

28 - Procedimiento, segln la reivindicacidn 18, |
caracterizado pbrque la presidn aplicada excede de la nece-
saria para establecer el contacto entre las citadas caras

de los componentes de la barra en las posiciones situadas

entre cualquier saliente 6 irregularidades separados longi-



o

5.

10.

20.

25

30.

A

tudinalmente en las caras que pudieran hallarse presentes

cuando los componentes se encuentran en basto § seghn sa-
len. de laminacibén.. » '

3e=~ Procedimiento, segin le reivindicacién 2,
caracterizado porque la presién aplicada excede a la nece-
saria para producir ol contactc en la forme mencionada en
més. de un 50 %o

4.~ Procedimiente,. gsegin cualquiera de las rei-
vindicaciones auterioresr_caracterizado porque la presién
se aplica en. una linea 6§ zona relativamente estrecha que
se extiende transversalmente a través de las caras exterig
res del ensamblaje situadas en direcciones opuesteas de lgs
componentes de la barra que son.en si transversales g las
caras en. las Que se van a former las uniones de soldadurae.

5e~ Procedimiente, seglin la reivindicacién 4,
caracterizédo porque la barra de seccibn de caja se cons—
truye con des componentes de forma de canal én su seccién
transversal poniendo en contacto un par debpare&es opues=
tas del ensamblaje de log componentes en sus caras exterio
res con rodillos sometidos a presién que empujan los compgo .
neﬁtes.entre s, forméndose las uniones de soldadura en el
otro par de caras opuestas.. .

6};- Procedimiento, seglin cualquiera de las rei-
vin@icaciones*anteriores,‘caracterizado porque se lleva a
cabo méds de una unifn de soldadura de una forma simulténea
entre les componentes de la barra..

Te=~ Procedimiento, segﬁﬁ.cualguiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caractgrizado porgque la operacidbn
de sqldadura se eféctua eléctricamente alimentando~unAeléc-

trodo de soldadura en. relecién con el movimiento de las ca-
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rag de contacto en la parte exterior del conjunto de compo-

nentes, estableciendo una corriente eléctrica § arco entre
el material de los componentes y el citado electrodo y su-
ministrando material fundente en el lugar en que se forme
el. arcoe.

é;f- Procedimiento, segin la reivindicécién.?,
caracterizadc porque el material fundente es de forma gra—
nular y se alimenta em el lugar enm que se forme el arco..

9.~ Procedimiento, segﬁn las reivindicaciones
%‘y 8, caraqterizado4porque se forna unvdepésito de mate-
riel fundido en el lugar de le scldadura en. el que sé pone
ung pantalla constituida Por un gas inerte como puede ser
ol argén 6 diéxido de carbono eliminando le necesidad de
emplear un fundente.. B

10.~ Procedimiento, segin cualquiers de las rei-
vindicaciones anteriores,. caracterizado porque los compo-
nentes estén colocados 6 situados en sus posiciones relati
vag correctas pare formar la segqién transversal de la ba-
rra sujetépdolos 6 sosteniéndoles con unas fqrméciones del
dispositin mediante el cual se aplica présién de modo que
dicho dispositive defina parcial 4 totalmente uns abertura
adapta@a a Ia forma y'dimensioneS'exﬁernas de una parte 6
el todo del perimetro exteriocr de la seccién que necesite
tener la barra. ‘

Il.- Procedimiento,.segﬁn.la reivindicacién.lO,
caracterizadp porque lqs cqmponentes de la barra ven sus—
tentados o colocados por medio de unos rodilles de aplica—
¢ién de presién que tienen salientes separados de los rodi
1llos en forme axial extendiéndose Sobre las caras de la ba

rre que se extienden transversslmente a las caras contra
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las que se aplica presién por la parte de intervencidn de
1los rodillos.
. 128 -~ Procedimiento para soldar elementos
metdlicos a lo largo de sus superficies de contacto, tal
y como queda susfancialmente descrito en la presente lMe-
moria e ilustrado en el adjunto dibujo.
_ Esta Memoria consta de diecinueve hojas es- .
critas a méquina por una sola cara. 'E ' o ﬁf
Madria, 42 RBR S
BAYLISS JONES & BAYLISS LIMITED,

). GOMEZ ACFBO Y MODET
p. p. Firmado: A. GARCIA BRAVO
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