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El invento se refiere a un dispositivo para la
fabricacidn de una cadena de eslabopes redondos; con esla-
bones redondos enganohadog entre si, que estdn curvados a
prartir de barras redondas, cuyo dispositive, para comprimir
uniendo y soldar eléctricamente'cada miembro redondo, pre-—
senta herremientas recaleadoras, para eliminar sectores la-
terales mayores situados diasmetralmente opuestos'entre sf,
de la rebaba de soldadura que se formas al soldar,,presenta
dos herremientas desbastgdoras longitudinales, cuyos filos
estdn curvados de acuerdo con el contorno de la seccién
transversal de la barra redonda Y que durante el desbgste
pueden moverse & lo largo del eje de la barra redonda, y
para la eliminacidén de los sectores menores de la rebaba de
soldadurg exteriores e interiores, situados dismetralmente
oPﬁes?os, presenta dos herramientas desbastadoras transver-
sales, cuyos filos son rectos y durante el desbaste pueden
moverse perpendicularmente al plano de los eslabones redon-
dos,

Para el desbaste de eslabones redondos soldados
a tope se conocen diferentes dispositivos. En el caso de
cadenas de aceros sin alear o sélo aébilmente aleados, por
ejemplo, en un dispositivo conocido la rebaba de soldadure,
mientras todavia estd incandescente en blanco se deforma
con dos aceros de prensado de tal modo que en el eslabdn re+
dondo, en dos lados diemetralmente opuestos, se producen
dos rebabas residuales, Estas se eliminan despuds con un

correspondiente dispositivo, fuera de la estacidén de solda-
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- titufdas correspondientemente débiles. Sin embargo, esto

dura. Ia rebaba residual prensada en este dispositivq cono-
cido, puede eliminarse de un modo relativemente fdcil, pero
al prensar la misma; las escorias producidas durante la sol+
dadura se comprimen dentro del eslabdén redondo. Istas impu
rezas en la superficie del material del eslabdn redondo de-
biliten la resistencia soportadora de la cadens y fomentan

su sensibilidad & la corrosidn, Al elaboraer aceros para -

cadenas de alta aleacidn estos inconvenientes del dispositis
vo conocido son intolegables; | ‘

Por lo tento, ya se conocen dispositivos, en los
que la rebaba de soldadura producide durente la solda@ura
de eslabén redondo se elimina sin proceso de prensado, sola
mente por desbaste longitudinal, Este dispositivo conocido
gin embargo; sélo es aplicahle en cadenas de eslabones lar
£0s, en los que dentro de cada eslabdn redondo individual
existe suficiente sit;o.para alojar las partes de las herra
mientas desbastadoras, que penetran en el agujero del esla-
bén redondo., Pero como en el agujero del eslabén de cadens
tambidn en el caso de cadena de eslabones largos; el espaci¢
es muy limitado, las partes de herrgmientas; que engranan

en ol agujero del eslabdn de cadena, tienen que estar cons-

hace que las herramientas desbastadoras en este dispositivo

conocldo no alcanzan mucha duracién y frecuentemente se roms

pen. En el ceso de cadenas de eslabones cortos, el agujero
del eslabdn de cadena estd rellenado casi totalmente, por

los eslabones vecinos, que engranan en el mismo, de modo
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que allf no queda ningin espacio para el degbaste longitu-
dinal, o

. En el dispositivo conocido, mencionasdo, al prinq;
plo, se ejecuta primeramente el desbaste longitudinal, en
que se elimina aproximadamente 60% de la rebaba de soldadu~-
ra, es declr dos sectores de la rgbaba, gituados & ambos la-
dos del plano del eslabén redondo, que se extienden_ogda ung
aproximedemente por 1102, Ias dos rebabas desiguales, que
solamente se extienden todavia por 709; situados al exterior
¥ al interior del eslapdn redondo; se prensan después por
dos mordazas de prensa, que atacan desde ambos lados del plg
no del eslabdn redondo y por ello en su ralz se estrechan
fuertemente., Despuds de este proceso de prensado, entonces
en este ,A4ispodifivo.. conocido, se ejecuta el desbaste trang
versal, o _ _

' Tampoco en este dispositivo conocido puede evitar
se, que por el proceso de prensado Se prensen impurezas,
procedentes de la rebaba de soldadura, en la superficie res
tante del eslabdén redondo y que por ello se ocasionen los
inconvenientes arriba deseritos, Otro inconveniente de este
dispositivo conocido consiste en que la parte de las herra-
—mientas prensadoras que engranan en el egujero del gslabén
redondo tiene que constituirse relativamente fﬁerte,'a causa
de la gran solicita¢i6n; ¥y este. dispositivo conocido, por
ello sélo puede aplicarse pare la fabricacién de cadenas de
eslabones redondos con eslabones cortos, cuandg se acepta

que las partes de las herramientes prensadoras, que engra-
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nen en.el agujero del eslabdén redondo, se constituyan rela
tivamente débiles y por él;o estén expuestas a un desgaste
prematuro, Finalmente, este disposi?ivo conocido; trabaja
haciendo perder tiempo relativamente, porQue para el des-
baste tienen que ejecutarse sucesivamente tres fases del
procedimiento, es decir el desbaste longitudinal; el pren-
sado y el desbaste transversal, |

El invento tiene como base el objeto de crear un
dispositivo para la fabriogcidn de una cadena de eslabones
redondos, mediante el cual, tambidn en cadenas de eslabone
muy cortos, puede ejecutarse un desbaete‘perfecto; 8in prel
sado de la rebaba de soldadura, sin gque por ello tenga unT
aceptarse un desgaste prematuro de las herramientas desbas
tadoras,

Este problema se resuelve en un disposltivo men-
cionado inicialmente; segin el invento; porque las herra-
mientas desbastadoras estdn acopladas éntre sf de tal modo
que laé herramientas desbastgdoras longlituiinales se acclio+
ne 80lo cuando las herramientes desvastadoras tranaversaleT
han eliminado 1los sectores exteriores e interiores de la
rebaba’ de soldadura.

Por el hecho de que las herramientas méviles per
pendicularmente al plano del eslabdn redondo durante el
desbaste, para el desvaste transversal, pueden constituirsl
relativemente pequefias, ahore en la fase efectusda primera
mente del desbaste transversal, el sector de la rebaba de

soldadurs, situado en el agujero del eslabdén redondo, pued
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eliminarse & lo largo de un plano de corte situado perpen-
dicularmente a un plano del eslabép redondo. Los restante
sectores de la rebaba de soldadura, situados a ambos lados
del plano del eslabdn redondo, entonces tienen extremos en
forma de medie luna, que corren agudamente hacia el plano
central del eslabdén redondo, que durante la eliminacién en
el desbaste longitudinal solamente solicitan miy poco los
correspondientes extremos de las hgrramientag, que engranan

parcialmente en el eslabdn redondo, de modo que éstes tam-

" bidn en una constitucién mds débil, a consecuencia de esta

menor_solicitaoidn, tienen una mayor duracidén., Todo el des
baste, ademés; puede ejecutarse en dos fases sucegivas, de
modo que por el}o; frente al dispositivo conocido, menciona
do inicialmente, se economize el tiempo de toda una fase
del procedimiento., Por el hecho de que en ello no se efeg-
tde en absoluto ningin prensado de la rebaba de soldadurs,
se alcanza al mismo tiempo que en el desbaste, mediante el
dispositivo segin el invento, no se ocasiona ningin debili-
tamiento del eslabdn redondo por impurezas prensadas denbro
de la superficie,

'En una ejecucidén ventajosa del dispositivo segin
el invento, ;as herramientas de desbaste transversal estdn
acopladas de tal modo con lgs herramientes recalcadoras y
los electrodos de soldasdura, que los sectores exteriores e
interiores de la rebaba de soldadura se eliminen en tanto
las herramientas recalcadoras y los electrodos de soldadura

todavia estd.. incandescente durante el desbaste transversal
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En otra ejecucién ventajosa del dispositivo segin
el invento, todas las herramientas desbastadoras estdn aco-
pladas de tal modo con las herramientas recalcadoras que,
tanto los sectores exteriores e interiores; como también se-
guidamente los sectores laterales, son eliminados en tanto
las herramientas recalcadoras estdn aplicadas al eslabdn re-
dondo. Poi ello no se necesitan ningune clase de herramiens
tas espegiales pare sujetar el eslabdén redondo durante el
desbaste, que se efectia inmediatemente en la estacidn de
aoldaduré. Esto conduce a una simplificacidn del dispositi-
vo para la fabricacién de una cadena de eslabones redondos,
en que segin otra caracteristica del invenio; un acoplamien-

t0 de las herramientas desbastadoras puede estar previsto

con una impulsién, por la que las herramientas desbastadora
para el desbaste transversal son accionables todavia durant
la aplicacidn de los electrodos al eslabdn redondo a soldar
¥y por la que son accionables las herramientas de desbaste
para el desbeste longitudinal después del levantamiento de
los electrodos desde el eslabdn redondo,

Ll invento y otras ejecuciones ventajosas del mis-
mo se explicaran en detalle en la siguiente descripceién me-

—diante representaciones esquemdticamente simplificadas en

el dibujo. '

Muestrahs

Ta fig. 1 una representacidn en perspectiva de wn
eslabdn redondo, sujeto por herramientas recalcadoras, inme-

diatamente antes del desbaste transversal,




10

16

20

ab

30

343242 T

las figs. 2 y 3, secciones transversales por el
eslabdn redondo inmediataemente antes, respectivamente inme-
diatamente daspués.del desbaste transversal,

Ia fig. 4 una representacidn antes del desbaste
longltudinel, correspondiente a la fig., 1,

la fig. 5 una‘seccidn longitudinel por el eslabdn
redondo segin la fig. 4, inmediatamente antes del desbaste
longitudinel,

la fig. 6 una secciép transversal aproximademen-
te correspondiente a la fig. 3, por el eslabén redondo in-
mediatamente despuds del desbaste longitudinal.

En la fig. 1 se designan con 1 y 2 los eslabones
redondos curvados previamente de varillas redondas de una
cadena de eslabones redondos, enganchados entre gi. Un es-
labdén redondo 3 de esta cadena se encuentra precisamgnte en
la estacidn de soldadura; en la que sue dos extremos, por |
herramientas 4 recaleasdoras se comprimen entre si y por la
corriente eldctrice se unen por soldadura por electrodos
no representados en el dibujo, en lo que al soldar, se ha
formado una rebeba de soldadura 5. EL eslabén redondo 3
Be apoya en ello desde abajo por una pieza de eslabdn 6 de
la mdquina soldadora.

Mientras todavie las herramientas recalcadoras
4 y los electrodos, no representados en el dibujo; estdn
aplicados contra el eslabdén redondo 3, y la rebaba 5 de sol
dedura todavia estd incandescente, se acercan dos herramien

tas desbastadoras 7 y 8, con filos rectos 10, perpendiculag
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mente gl plano del eslabdn redondo 3, para el desbaste travs
versal, de tal modo que la herremienta superior 7 corta un
gsector exterior 9, y la herramienta 8 inferior corta un
sector interno 11 (fig. 2) de la rebaba 5 de soldadura a
lo largo de planos de corte,paralelos entre gi, que trans-
curren perpendicularmente al plano central 13 del eslabdn
redondo 3. Seguidamente las herramientas 7 y 8 se alejan
conjuntamente con los electrodos, desde el.eslab6n redondo
3. Para el mdvimiento de la herramienta desbastadora 8,
gue transcurre perpendicularmente al plano 13 central del
eslabén redondo, también en el caso de un eslabdn redondo
3 de mie@bros nmuy cortos, en su agujero 14 existe suficien~
te lugar, de modo que este desbaste transversal del sector
11 puede sjecutarse con uns herramienta.desbastadora 8
constituida relativamente fuerte.

. Despuds de la ejecucidn del desbaste transversal
han quedado en el eslabdn redondo todavia los dos sectores
laterales 15 de la rebaba 5 de soldadura. Estos ahora, wn
ung fase del procedimiento inmediatamente sucesiva, en tan-
to el eslabdn redondo 3 se retenge por las herremientas re-
calcadoras 4 en la estacién de soldaduras, se eliminan por
un deshaste longitudinal mediaente herramientas desbasitado-
ras 16, cuyos filos 17 estdn curvaedos de acuerdo con el
contorno de la varilla; que forma el eslabdn 3 de cadena.
Estas herramientes 16 desbastadoréa 86 acercan ahora por
correspondientes miembros de maniobra, no representndos en

el dibujo, de la méquina‘soldadora, aplicdndose al eslabdn
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3 de cadena, de modo que sus filos 17 abrazan conjuntamente
todo el contorno de varilla del eslebén 3 de cadena. Des-
pUds se mueven estas herramientas desbastadoras 16; de me-
nera conocida en gi, a lo largo del eje longitudinal del
eslabén de cadena, de modo que por ello se cizallan los sec
tores 15 laterales, todavia incandescentes, de la rebaba de
goldadura. Despuds de esta fase de trabajo las herramien-
tas desbastadoras 16,'retornan a la posicidén de parbida.

Al mismo tiempo las herramientes 4 recalcadoras se levantan
del eslabdn 3 de cadena ya soldado y desbastado. Ia cadena
se hace avanzar enfonces poxr otros dos eslabones de cadensa,
de modo que enfonces el eslabdén 1 de cadena llega a la posi
cidén de soldadura.

De la fig. 1 puede observarse que después de la
estacidén de soldadura todavia existen eslabones 2 de cadena
sin soldar y ealabones 18 Qe cadena soldados. Tos eslabo-
nes 2 de oadena sin soldar, despuds de una segunda estacidn
de soldadura o en un segundo paso a través de la estacién
de soldadura representada, se sueldan y desbastan de igual
maners.

Por el hecbo de que en el proceso precedente del
desbaste transversal, los sectores 15 laterales de la reba-
ba de soldadura 5, en sus extremos situados en el agujero
14, se juntan en punta, los correspondientes extremos 19 de
las her?amientas desbastadoras 16 pueden constituirse mhs
débiles, sin que sea temible una rotura o un desgaste pre-

mgturo de estas herramientas. Esta ejecucidn mds 4ébil de
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log extremos 19, sin embargo,vhaee posible ejecutar el des-
baste longitudinal también en cadenas de eslabones muy cor-
t08 en las que el agujero 14 es extremadamente pequefio,
Para el orden de sucesidn previeto segin el inven
to, del movimiento dg las herramientas desbastadoras para
el desbaste transversal y para el desbaste longitudinal,
asi como para el movimiento de los electrodos y de las he-
rramientas soldadoras acoplado con este movimiento de las

herramientes desbastadoras, en un dispositive para la fabri.

cacidn de une cadens de eslabones redondos, puede estar pre
vigto un acoplamiento de las herramientas deshastadoras con
su impuleidn, por el que las herramientas desbastadoras 7,
8 para el desbaste transversal son accionables todavia du-
rante le aplicacién de los elsctrodos contra el eslebén re~
dondo 3 a soldar y por el que las herramientas desbastado-
ras 16 para el desbaste longitudinal pueden accionarse des-—

puds de leventar los electrodos del eslabén redondo,

- as A e e M e e mem B e s
E s ad s sEmEmmEs

Ia presente patente de invencidén, comprende las

siguientes reivindicaciones:

1.~ Dispositivo para la fabricacidn de una cadena
de eslabones redondos, con eslabones redondos engsnchados

entre sl que estdn curvados a partir de barrae redondas,
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cuyo dispositivo pare comprimir uniendo y para juntar por
soldadura eldéctrics cada eslabdén redondo presents herramien-
tas recalcadoras, para eliminar sectores laterales mayores
diametralmente opuestos entre si de la rebaﬁa de soldadura
que se forma al soldar, presenta dos herramientas desbasta-
doras longitudinales; cuyos filos estdn curvados correspon-
diendo al contorno de la seccifn trgnsvergal de lg barra re-
donda y que durante el desbaste pueden moverse a 1lo largo
del eje de la barrs redonda, y para la el@minacién de los
gectores menores; 9xteriores e interiores, Opgestos diame-
tralmente entre sf, de la rebaba de soldadura, presentan dosg
herramientas de desbaste transversal, cuyos filos son rectos
¥y durante el desbaste pueden moverse perpendicularmente al
plano de los eslabones redondos, caracterizado porque las
herremientas desbastadoras estdn acopladas entre si de tal
modo que les herramientas de desbaste longitﬁdinal 8élo se
acclona cuando las herramientaes de desvaste transversal han
alejado loé sectores exteriores e interiores de la rebaba
de soldadura,

2.- Dispositivo segin la reivindicacién 1, caracterizat

7O

do porque las herramientas de ﬁesbaste transversal estdn 8.0
- pladas con las herramiéntas recalcadoras y los electrodos
de soldadura de tal modo que los sectores exteriores e intes
riores de la rebaba de soldadura se eliminan en tento las
herramientas recalcadoras y los electrodos de soldadura to-
devia sstdn aplicados al eslabén redon&o.

3o Dispositivo segin las reivindicacilones 1 o 2, ca-

racterizado porque todes las herramientas desbasgtadoras es-

tén acopladas con las herramientas recalcadoras de tal modo
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que; tanto los sectores exteriores e intgriores, como tam-
bién seguidamente los seotores laterales, se eliminan en tan
0 las herramientas recalcadoras estdn aplica@as al eslabdn
redondo.

4.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado porque un acoplamiento de las herramlentas
desbastadoras estd previsto con sd.impulsidn, por la que 13%
herramientes de desbaste transversal son acclonables todavis

durante la aplicacidn de los electrodos contre el eslabdn

redondo a soldar, y por la que las herremientas desbgstadord
longitudinales son accionables después del levantamiendo de
los electrodos desde el eslabdn redondo.

5.=Dispositivo pars la fabricacilén de una cadena de
eslabones redondos,

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptive y se ilustra con las figures que a la mismg 8e
acompafian, constando ests memoria de doce hojas foliadas, eg

critas a mdquina por una sola de sus caras,

Madrid, a 20 ' ]
CARL! EB
P. P,
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