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MEHORIA DESCRIPTIVA

gque se acompalia a la solicitud de una Patente de Intrcduc—
cidn, por diez afius, en Espafia, por "Procedimiento de sol-
dadura', a favor de "Talleres Unidn, S.A.", entidad de na

cionalidad espaiiole, con domicilio en Modrid, calle de Ca

sarrubuelos, n? 4.

- e - o e

La patente se solicita para amparar un proce—
dimiento, nuevo en Bspafia, de realizar la soldadura en po
sicidn vlana, automdtica y por una sola cara.

En ese tipo de soldadura, sobradamente conoci-
d6 en sf mismo, es absolutamente necesario disponer, en el
reverso de las chapas a soldar, un soporte que sostenga —
perfectamente el bafio de metal fundido procedente del an—
verso de las chapas y que le hage formar, en ese reverso,
y‘é tode lo largo de la linea de soldadura, un corddon de
refuerzo de la misma.

Para ello los tipos de sistemas ya conocidos

pueden reducirse, en lineas generales, a dos clases: una,
la de los que usan comu soporte de respaldo una életina

metdlica de material adecuado, principalmente el cobre; o-
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tra, la de aguellos que usan como soporte de -respaldo un lem

cho de fundente en polvo. Todos ellos p;esenta, sin embar—
g0, grandes inconvenientes. En efscto:

s claro que para asegurar la uniformidad ¥y
las mejores condiciones de tamafic y forma del cordon de
refuerzo en el reverso de las placas es necesario asegurar ,
a todo lo largo de la linea de soldadura, un contacto per
fecto del soporte de respaldc contra la cara posterior de
las chapas. |

Lo cual es muy dificil, por no decir que impo
sible de conseguir, en los sistemas de soporte constitufdo
por pletina de cobre. Sucede, en efecto, que, cualesguie-
ra que sean los metodos o dispositivos de presidn de la nle
¥ina contra esa cara posterior de las chapas a soldar, tal
contacto perfecto no puede lograrse porque lo impiden, no
solamente las irregularidades de cualnuier orden, que pue~
da presentar la superficie de dichas chapas, sino el hecho
de que en muchisimos casos esas chapas sean de diferente
grosor, lo ¢ue se traduce en cus la superficie de sus ca-
ras posteriores yuxtapuestas no sea lisa, sino escalonada,
con escelones de mayores 5 menores dimensiones.

Ha intentado remediarse tal inconveniente uti-
lizando pletinas provistas, en su superficie supsrior o
de contacto con el reverso de las chapas a soldar, de mues
cas adecuadas a los desniveles de los bordes o biseles yux
tapuestos de esas chapas, de ial modo que esas muescas, sir
viendo como de molde en cada casoc al metal fundido, den al
borde de refuerzo la forma y el tamafio deseados en cada ca
s0. Ello, sin embargo, presenta la dificultad de que es pre
ciso disponer de un repertoric muy amplio de pletinas con
diferentes tipos de muesocas, y de que, ademds, muchas veces,

sobre todo cuando se trata de soldaduras de gran longitud,

como, por ejemplo, es normal en la construccidn naval, se
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unas pletinas por otras. Y si bien se ha intentado proveer a ello

mediante pletinas tubulares més o menos prismaticas y giratorias
en torno a su eje, con sendas muescas diferentes en cada una de
sus carcs, para emplearlas son necesayio complicados y'costosos
necanismos,

Por otra parte, la pletina estd sujeta a deformaciones
por el calor de la soldadura.

Todas esas ventajas son las que justifican la sustitu-
dién del soporte de resvaldo constitufdo por pletina de cobre por
el soporte constitufdo por un lecho pulverulento de fundente. Fd
eil es, en efecto, comprender, que la fluidez de éste, hace posi
ble que gu adapiacidn y su contacto con la cara posterior de las
chapas a soldar sea perfecto cuando éobre él se ejerza cualguier
tipo de presidn contra dicha capa posterior de las chapas.

Pefo el tino de fundente pulverulento que a tales fi~
nes venia empledndose tiene también grandes inconvenientes. Dadas
las variaciones de la refractariedad del mismo y su permeabilidad
el metal fundido gue penetra en es¢ lecho tiene una tendencia inde
seable a descolparse excesivamente y en forma irregular, determi
nando la formacidén de un corddén posterior de refuerzo cuyas irre-
gularidades de tamafio y forma resultan muy diffciles de evitar e
incluso de controlar.

Ha querido evitarse eso sustituyendo el lecho de fun-—
dente pulverulento por un lecho pulverulento de cualquier material
intensamente refracturio, tal como, por ejemplo, arena de silice,
zireconio, magnesité, etc., peru la supresion de aquel inconvenlen
te no se logra sino al precid de un inconveniente de signg contre
rio, pero précticamente'tan grave o mis que aguél: el de gue el
cardcter refractario del lecho, eon su resistehcia al-calor, im-

pide, incluso cuando la intensidad del calor empleado es muy gran

* de, que se forme zpenas corddén de refuerze pues no solamente re-



R

P R SO

10

15

20

25

30

-4 -

- TerRERY e,

sult;, éste, id mayor parte de las veces, excesivamente plano, sino
qﬁe incluso, en ocasiones y debido a la presiéﬁ que empuja el lecho
contra las chépas, en vez de verdadero corddn se produce lo contra

rio, una concavidad.

"~ Todo ello se evita con el procedimiento para ol que se
solicita ahora la patente de introduccidn en Espafia, procedimiento
consistente en esencia en combinar en forma adecuada carasterfsticas
de uno y otro tipo conocidos, para aprovechar sus veniajas y elimi
nar sus desventajas.

Consiste en esencia en disponer un tipo de soporie de
respaldo constitufdo por dos elementos o capas superpuestas. Un als
mento o capa inferior de tipo refractario, y un elemento o capa su
perioxr de-fundenfe pulverulgnto, colocado sobre el anterior y desti
nedo a ger el que enira en éontacto con las irregularidades o desni
veles de la cara pcstefior deilas chapas a soldar.

Ese elemento superior séré siempre, en el procedimiento
que ahora se describe, una capa o lecho de fundente pulverulento cu
yos esﬁesor y composicidn se regulan en cada caso como funcidn de la
altura y clase del corddn de refuerzo que se desee obtener, y que
as{ resultard suvave y limpio y de forma regular, ya que la tendencia
a descolgarse.demasiadb y desordenadamente, por el cardcter fusible
o irregularmente refractario dé esa capa superior, queda cmpensada
o anulada por efecto de reéistencia el calor de la capa o elemento
inferior de material ref;actario.

Capa o elemento inferior que puede estar coustitufdo,
bien por la cldsica pletina de oobre, bien por un segundo lecho pul
verulento de material intensamente refractario, como los citados are
ne de silice, zirconio, magnesia, etc.

Como complemento de lo que queda expuesto y para la

nés perfecta realizacion del procedimiento que se deseribe, los
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dog ‘elementos superpuestos pueden disponerse al efecto en uno u
otro de los dispositivos que, aunque no se reivindican, por con
siderarse inesénciales, a continuacidn se describen coﬁ referen
cia a los dibujos de las adjuntas hojas de vlanos, en los que

se representan sendos nmodos de realizacidn ofrecidos a titulo de
ejemplo y sin cardcter limitativo.

Ea la figura 1 se representa en seccidn por un plano
perpendicular a su eje el dispositivo empleado en el caso de que
el elemento inferior del soporte de respaldo estéd constituido por
la clésica pletina de cobre.

Estd constituido por la combinacidn de dos canales
de seccidn en U, uno, el sefialado con el n? 1, de fondo mas ancho
y tramos verticales mas cortos, y otro, sefialado con el n® 2, de
fondo mds corto que el del n® 1, ¥ con sus tramos verticales is
largos que los de éste, en ei cual se enchufa en posicidn inver—
tida respecto de él, despues de que en el fondo de éste, del nime-
ro 1, se aloja una manguera de material fle-ible y eldstico, se-

flalado con el n? 3, que, asi, pasa a quedar cubierta por el canal

n? 2. ’

’ Sobre el techo de la cual va colecada ~-normalmente -so
bre un juego de rodillos, sefialado con el n? 4- la pletina de oo
bre, sefialada con el n? 5, y sobre data la ;apa de fusible‘pulvg

rulento, de altura y composicidn regulados, gque se sefiala con

el n? 6.

Ya se comprende que al introducir flufdo a presidn
en la manguera, las parsdes de ésta se dilatan, eleven el canal en
U nf 2 y hacen que éste apriete la Hletina 5 contra el lecho pul-
verﬁlento 6 y a éste contra el reverso de las chapas a soldar.

In la figura 2 se representa, asimismo en seccidn
por un plano perpendicular a su eje, el dispositivo em?leado en el

caso de que el elemento inferior del sovorte de respaldo esté
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constituido-por un lecho pulverulenio.de material intensamenteire—
fréctario.,En ello los diferentes numeros indican las siguientes
partes:

El 7, un canal en seccidn de U,

El 8, una manguera de paredes flexibles y elasticas alo
jada en el fondo de él.

‘ El 9, una tela de aﬁianto‘o cualguier otro tejido igqi
fugo, adecuadamente sujeta pér sus bordes.,

El 10, la-capa o lecho-de material refractario pulveru
lento depositado sobre la tela 9.

ElL 11, el lecho de fundente en polvo que se deposita
sobre el lecho 10 y que forma el elemento o capa, superior del so-
porté.de respaldo.

' -EEl 12 y el 13, las dos dmpas a soldar.

" Es olaro que la presidn del soporte de respaldo, cong
tituido por las dos capas superpues%és, contra las chapas a soldar se
logra mediante la presién misma del flufdo gue se inyecte en la
manguera .

| En la figura 32, se representa en seccion por un pla-—
no vertigal un juego de-dés tolvas de alimentacidn y distribucién
de las dos referidas capas. En ella, los diferentes mimeros indicans

El 14, la tolva de alimentacion del material refrac-
téfio de la -capa inferior.

. El 15, la thva de alimentacidn del fundente pulveru-
lento constitutivo de la capa superior.

.Los 16 y 17, los dispositivos de apertura j clerre
de las mismas.

El 18, un rascador situado entre las dos tolvas y que
tigne.‘pna<anchura -normalmente de unos 30 a 40 mm.- igual a la
que quiera darse, a lo large de la lineé de éoldadura, a la capa
superior; rascador que para c¢llo abrird una especie de surco de esa

anchura en el seno de la capa inferior, que va siendo depositada,
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antes y que puede, esta capa inferior ser extendida todo a lo -
ancho de la canal 7. . f?;

El 19, un segundo rascador destinado a arraﬁcérgy
expulsar por los lados, después de la .fundicidn, los ligeros -
renfduos de la capa superior y la superficie de la corteza en—
durecida de la capa inferior.

Los 20 y 21, las rﬁedas mediante las cuales el con
Junto del dispositivo puede desplazarse sobre los cantos, que
asi funcionardn a modo de railes, del canal 7.

En el caso de que la variante empleada gea la de -
que el elemento inferior esté constituido por la placa de co--
bre la tolva de alimentacidn no sers mas que una, y las ruedas
en vez de desplazarse sobre los cantﬁs superiores del canal, 7
se desplazaran sobre los lados de la superficie de la canal 2
(figura 18),

Bs claro que las caracteristicas constitutivas del
invento para el cual se pide la patente son suceptibles de va—
riantes accidentales de materia, forma, dimensiones, proporcio
nes y detalles de realizacion que, en cuanto no alteren la esen
cia de lo reivindicado, deben congiderarse incluidas dentro ——
del dmbito de proteccidn resultante de la concesidn de la paten
te solicitada.

¥NOTA

Descrito suficienemente el objeto de la presente -
patente de introduccidn, sus distintas partes y su funcionamien
to, s¢ declara que la esencialidad del mismo, no divulgado, prac
ticado ni puesto en ejecucidn en Espafin, es lo que se concreta
en las siguientes reivigdioaciones:

12,~ Procedimiento de goldadura aplicable a la sgol-
dadura automdtica, en posicion plana y por una sola cara, carac
terizado por que el soporte de respaldo que ha de disponerse en
el rever.o de las chapas a soldar para sostener el bailo de metal

fundido procedente del anverso de las'ohépas y determinar, la -
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formacion, a lo largo de la linea de soldadura, de unrgééﬁigf

v adecuado corddn de refuerzo, estd constituido por la combi~
nacidén de dos aiementos superpuestos, de los cuales el supe-

rior, destinado a enirar en contacto inmediato con el rever-

s0 de las chapas es un lecho de fundente pulverulento, de com
posicion y de grosor calculados en funcion de la altura del cordon
de refuerzo gue en cada caso se guiere conseguir, mientras

el elemento inferior estd constitufdo poi un cuerpo altamen—

te refractario.

2% .~ Procedimiento de éoldadura segin la reivindi—
cacidn anterior, caracterizado por que el material refractario
constitutivo del elemento inferior del soporte de respaldo es
una pletina de cobrs.

32,~ Procedimiento se doldadura segin la reivin-
dicébién_1ﬁ, caracterizado por que el material refractario
constitutivo del elemento inferior del soporte de respaldo es
un lecho de material mulverulento altamente refractario, tal
como arena de silice, zirconio o magnesia.

48 .~ Procedimiento de soldadura.

Todo segin se describe y reivindica en la presente

Memoria, que consta de ocho hojas debidamente foliadas y es-

-oritas a maquina por una sola de sus caras y se representa en

las adjuntas hojas de planos.

Madrid, 10 de Junio de ?.967.

EL AGENTE,
DeDe
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Flaura, Ned

FIGURA, N'2

ESLALA VARIABLE
MADRID, ip-7iusio-/ %]
EL AGENTE
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