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La invencidén se refiere a un posicionador mévil para soldar

RESUMEN DE LA PATEINTE

planchas verticales de refuerzo a una plancha ii_»principal.‘ El posi-
cionador lleva un par de estructuras con ruedas, espaciadas, y
pilares que ascienden desde §1 ¥ que soportan una estructura suw
porior de sustentaci?n de la que cuelge una pluralidad de conjun-~
tos de sujecién para mantener en posicibn vertical las planchas de
refuerzo que se vdn a soldar a la plancha principal, en tanto que
so desplaza libremente en sentido longitudinal a lo largo de las
planchas de refuerzo,! La estructura superior de sustentacién, lle-
va una pluralidad de dispositivos para presionar las planchas de
refuerzo hacia abajol, contra la plancha principaly! Cuando sevut:l.-:-

liza en relac:!.§n con la soldadura de planchas de refuerzo a una

plancha principaly, se suelda primeramente, por puntos';i por ejem-

ploly una plancha de rei‘uergo de gufa a la plancha principal y, des
pues, se desplaza un posicionador mt_Svil a lo largo de la plancha
de refuerzo para ser gulado por €sta, al mismo tiempo que mantie-
ne las planchas de refuerzo adicionales en posiciones predetormie
nadas con respecto a la de.ﬂgu:.ta.si

FONDO DE LA INVENCIGN

La presente invencit,Sn se refiere a soldadura y a un posicio-
nador.

En particular, la presente invencidén se refiere a la solda=
dura de planchas de refuerzo a una plancha pr:i.ncipal-,’i Por ejemplo,
en la construcci§n de buques es sabido que hay que soldar planchas

de refuerzo o trancaniles interiores, que se extienden longitudi-

nalmente al casco del buque, a la plancha exterior del casco para
reforzarlo, La invencién ha sido encaminaday particularmente, a
fines de este dltimo tipow

En la actualidad, las planchas de refuerzo, que formarin
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trancaniles en el caso de la construccién de buques, se sueldan,
por ejemplo, por puntos a la planchea principal como parte de las
operaciones que hay que llevar a cabo para conseguir el conjunto
o montaje final soldado, Con el fin de mantener debidamenie las
planchas de refuerzo con respecto a la plancha principal de modo
que las operaciones de soldadura por puntos pueden llevarse a
efecto con toda precisién y efectividad, es necesario; en primer
lugar, soldar posiciona.dores a la plancha principal y, entonces,
estos posiclonadores se utilizan en relaci§n con calzos, cufias y
sim:l.lar'es, para mantener las planchas de refuerzo en posiciones
predeterminadas con respecto a la plancha principal de forma que
puedan efectuarse entonces las operaciones de soldadura. Después,
os necesario,'desde luego, retirar estos posicionadores que, ini-
cialmente, se soldaron a la plancha principal.f

Estas estructuras y operaciones convenclonales presentan desw-
ventajas desde el punto de vista técnico y econﬁmicoﬁ As# pues,
los procedimientos que requieren que, primeramente, se suelden los
posiclonadores de soldar a lé. plancha principal y, despuds, posi-
clonar posteriormente las planchas de refuerzo con respecto a
ellos, son inconvenientes y hacen perder mucho tiempo, exigiendo,
adenési, ‘una cantidad considerable de mano de obra gue no pusde
evitarse, Asimismo, la necesidad de tener que retirar los posicio=
nadores implica una cantidad enorme de mano dé obra indeseable,!
Adem{u.s*, el. retirar los posicionadores previamente soldados origi—
na, a menudo, defectos cue hay que reparar luego.' De este modo,
es inevitable una cantidad considerable de operacliones manualesi,
particularmente en lo que respecta a la colocacifn mediante marti-
lleo de los calzos en posiciqn para mantener las planchas de rew

i

fuerso debidamente posicionadas con relacién a la plancha princie-

pali
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Otra desventaje grave que presentan los sistemas convencio- -
nales antes descritos reside en el hecho de que cuando so rotiw
ran los posicionadores previamente soldado'a, se produce un ine-
vitable recocido de la plancha principal de modo que su calidad
so deteriora considerablemente, en particular cuando la plancha
principal est4 fabricada a base de acero de alta calidads

RESUMEN INVENCION

Es un objetivo primofdial de la presente invencién propor
cionar, tanto una estructura como un procedimiento, para evitar

los :l.noonveniéntes anteriormente sefialados.

En particular, es un objeto de la invencién hacer posible
que se olimine totalmente la necesidad de tener que soldar po-
sicionadores a una plancha principaly

Otra finalidad de la presente invenc:l§n es proporcionar la
posibilidad de reducir muchfsimo la necesidad de temer que llevar
a cabo operaciones manuales, limiténdolas a operaciones tales coe
mo pulsar botones: para cerrar interruptores y operaciones simi-
lared.

En particular, es un objetivo de la presente invencién
proporcionar wn posicionador mévil para soldar que pueda utili-
zarse, de manera precisa y efectiva, para soldar, particularmente
por puntos, planches de refuerzo, como son los trancaniles de un
buque; a tna plancha principalis

Un objetivo adic:l.ona].. de la presente invencién, es propore
cionar un posicionador mévil para soldar que pueda ajustarse a
un grado muy gmplio,f de modo que pueda mantener en posiciémn, con
pre‘c:lai@n, planchas de refuerzo en cualquier posicién elogida de
antemano con respecto una de la otra apropiadamente con rela-
cién a una plancha principal a la que se vén a soldar dichas

planchas de refuerzo.
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Es otro fin de la presente invenci_{Sn,i proporcionar un posie-
cionador mévil para soldar que pueda desplazarse en clerto nfimero
de direcciones diferentes.'

Otro objetivo mAs de la presente invencién, es proporcionar
un posicionador mévil para soldar que pueda presionar las planchas
do refuerzo contra una plancha prineipal con fuerza extremadamente
considerable.

También es otro objeto de la presente invencién, proporcionar
un procedimiento que permita que una plancha de refuerzo o tran-
canil, sirva de gufa para determinar, con toda exactitud, las po-
siclones de planchas de refuerzo o trancaniles adicionaless

‘De acuexrdo con la invenci@n, el posicionador mévil para sol-
dar tiene wn par“ de medlos espaciados de ruadas que soportan, res-
pectivamentey pilares que ascienden’ desde dichos medios de ruedas.
Estos pilares sustentan medios superiores de sustentacién que se
extiendeﬁ a través del espacio que hay entre el par de medios de
ruedas, transversalmente con respecto a una pluralidad de planchas
de refuerzo a lo largo de las cuales la pareja de medios de ruedas,
con toda la estructura sustentada por ellos, se desplaza loxigitudi—
nalmente, Los referidos medios de sustentacién superiores llevan
una pluralidad de medios de sujecidén que se extlenden en sentido
descendente desde dichos medios, para entrar en cdntacto con la
pluraiidad de planchas de refuerzo con el fin de mantenerlas verti-
ocales sobre la plancha principaliy en tanto que se desplazan a lo
largo de las planchas de refuerzo., Los medios superiores de susten-

tacidén también soportan una pluralidad de medios de presifn que se

extienden en sentido descendente desde ellos, para preslonar las

planchas de refuerzo hacia abajo, contra la plancha principal, al
mismo 'bi"empo que tambifn se desplazan a lo largo de las planchas de

refuerzo, de modo que con esta constmoc:|.§n,' todo el posicionador,
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al propio tiempo que posiciona con toda precisién las planchas

de refuerzo, facilitando la soldadura, por 'ejemblo,' por puntos,
se desplaza al mismo tiempo libremente en sent;.do longitudinal
a las planchas de refuerzo,’ Una de estas plahchas de refuerzo se
suelda inicialmente, por ejemplo, mediante soldadura por puntos,
a la plancha principal, de modo que actiia de gufa yy d.espués,
esta plancha de gufa se utiliza para guiar el posicionador mévily
que,' entoncesy posicionard con toda precisién las planchas de re=-
fuerzo adicionales o restantes con relacién a la plancha de gufay
Mediante este procedimiento y con el posicionador mévil descrito,
so hace posible llevar a cabo operaciones altamente oficientes a
costes relativamente bajos en clerto nlmexro de diferentes apli-
caciones especificas como, por ejemploy en la soldadura de tran-
caniles a la plancha de un casco de buque durante el proceso de
fabricacién de buquesy

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

'La invencifn ‘se representa, a modo de ejemplo, en los dle
bujos adjuntos, que forman parte de esta solicitud y en los ques

La Figura 18, es una vista frontal esquemftica de un posie
cionador mévil de la invencién y,' también, ilustra el procedi=
miento de la mismaly

La Figure 28, es una vista lateral del posicionador mévil
de la Figura 1} ¥y

La Figura 3%, es una representacidn esquemftica, simplifi-
cada, del arte anterior,

DESGRIPOI&N DE EJECUCIONES PREFERIDAS DE IA INVENCI&N
Haciendo primeramente referencia a la figura 3y que repre=
senta ol arte anterior, se podi-@ ver que, de acuerdo con los pro=

cedimientos conocidos de soldadura, por ejemplo, por puntos, de

me plé.ncha de refuerzo o trancanil de buque 50 a une plancha
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principal 52, que formar§ parte del casco de un buqgue, se utiliza um

posicionador 54 de configuracién esencialmente en forma de "U'. Es~
te posicionador se suelda primeramente por sus extremos inferiores
56, directamente a la plancha 52,' Despuds, se colocan calzos ©
bloques apropiados 60 entre el canto superior del trancanil o
plancha de refuerzo 50 y el brazo superior 58 del posiciomador 54,
teniendo que martillar en posicién estos calzos o bloques de modo
que la plancha de refuerzo o trancanil 50 se presione a la fuerza
contra la plancha principal 52 ai mismo tiempo que lo mantionen
debidamente en posicién verticaly como se representa en la figura
3+ Una vez debidemonte posicionado de este modo, el trancanil o
plancha de refuerzo 50 y mantenido con respeéto a la plancha prin-
cipal 52, se llevan a ocabo las operaclones de soldadura por punw
tosy, mediante operaciones manuales de soldadura por ptmtoé,‘por
ejemplo, con el fin de unir o fijar la plancha 50 a la plancha 52
antes de proseguir las operaciones subsiguientes en que se comple-~
ta la soldadura de las planchas entre a:zt‘.{i Una vez se han terminado
estas operaciones de soldadura por puhtos, se retiran los calzos
o bloques 60, de nuevo de forma manual y, despuls, los extremos
inferiores soldados 53 del posicionador 54 se separan de la plah-r
cha 52, De esta forma, se retira el posicionador 54 El resultado
es que 1o solameﬁte es inevitable una cantidad considerable de
operaciones manuales, sino que, ademés, la soldadura preﬂa del
posiclonador 54 a la plancha 52 produce un revenide no deseable
de esta Altimal

Con el f£in de evitar las muchas desventajas surgidas como
consecuencla de estos procedimientos convencionales, que se mues=—
tran en J'.a. figura 3, la presente invencién proporciona un posi-
qionad%r mﬁvil para soidar tx;ancan:l.les o planches de refuerzo a

una plancha principals Un ejemplo de posicionador mévil para
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soldar de acuerdo con la invencién se representa en las figuras '
1y 2as ,

Comeo puede verse por las figuras 1 y 2; t;i posicionador mé-
vil para soldar de la invencién comprende un par de ruedas 1 que
estén espaciadas una de la otra,’ en una direccién que se extiende
transversalmente a los trancaniles 14 y 22 representados en la
figura ls Estos medios rodantes 1 se desplazan longitudinalmente
a los trancaniles. De este modo,’ cada medio de ruedas 1 comprende,
en el ojemplo representado, uma vigueta o barra 30 que se extienw
de horizontalmente, que lleva en sus extremos, soportes 32 que
sirven para sustentar las ruedas 5 de movimiento rotativo libre,
de cada medio de ruedas 1l El juego o conjunto de ruedas 5 de ca=
da uno de los sistemas de ruedas 1 proporciona el movimiento de
&stos longitudinalmente a los trancaniles 14 y 22 que se extienw
den a una distancia considerable a través y més alld del posicio-
nador mévil de la invenciény’

Cada uno de los medios de ruedas 1 lleva una pluralidad de
pilares 3 que vAn fijos a dichos medios 1 y que se extionden en
sentido ascendente desde §stost Estos pilares 3-llevan, en sus
extremos superiores, medios de sustentacién 2 en forma de un bas-
tidor apropiado que se extiende por todo ol espacio que hay entre
el pai' de medios de ruedas l, transversalmente a través y sobre
verios trancaniles li, 22 Estos medios miperiores de sustentacién
2 del posicionador mévil de la invencién llevan una pluralidad de
medios de sudedi§n 4 que se extienden hacia abajo desde los me=-
dios superiores de auatentaci§n 2 v que sirven para entrar en
contacto y mantener en posicifn vertical los trancaniles 14 y 223
descansando sobre sus bornes inferiores sobre la plancha princi-

pal 23, on tanto que, al mismo tiempo, los diversos medios de su-

Joc:l.j‘i_n 4 se desplazan longitudinalmente a los trancaniles 14 y 22i
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Adem{s del juego de ruedas 5 de cada umo de los medios de rug
das 1 que proporciona el movimiento longitudinal de éste con res-
pecto a los trancaniles, cada uno de ios medios de ruedas coinw
prende un segundo juege de ruedas 6 (figura 2) que proporcionan
el movimiento transversal del posic:!.;mador m@vil, de modo que pue~
de situarse convenientemente sobre la plancha principal 23, siem=
pre que se tenga que hacer uso del movimiento del posiciomar trans
versalmente a los tra.ncaniles,i El segundo juego de ruedas 6 de cada
mo de los medios de ruedas 1 estf sustentado en un eje apropiado
34 que se prolonga paralelo a la barra o viguota 30 y ostd sus-
tentado por uma estructura de soporte 36 que est;i oonectada de
forma operante pon el pistén de un conjunto de presién de fldido
21, provisto de fldido a presién procedente de cualquier suminis-
tro aproplado, de modo que gracias' a este conjunto 21, que es de
doble aooi@n, todo el segundo juego de ruedas 6 de cada uno de los
medios de ruedes 1 puede retraerse en sentido ascendente para si-
tuarse en la posicifn inactiva que se representa en la figura 2y
en la que las ruedas 6 no estén en contacto con la plancha 23, o
bien puode descenderse hasta entrar en contaocto con la plancha
23, elevando las ruedas 5 y el resto del p'osicionador lo suficien-
te para que todo el posicionador pueda desplazarse transversalmenw
te oon relacifn a las direcciones en que se extienden loa tranca-
niles,'

Los juegos de ruedas 5 y 6 de cada uno de los medios de rue-
das 1 estén conectados, respectivamente, a un par de medios de ac-
cionamiento, a través de los cuales los juegos de ruedas son mo-
vidos respectivamentes, A este éfecto,' los medios superiores de
austen"l;gci@n 2 llevan un motor de accionamiento 7 que eaté cONneo=~

f:é.do, por medio de transmisién de poleas y correa o de ruedas de

cadena y cadena, a un eje rotativo 12 soportado, para describir su’
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movimiento rotativo, por cojinetes apropiados, situados en los

medios suporiores de sustentacién 2.’ A través de transmisiones
de engranajes oénicos 11, el eje 12 transmite el accionamiento a
ejes situados verticalmente 9 que, para deseribir su movimiento

rotativo, también estén sustentados por cojinetes apropiados, por

-ejemplo,' en soportes fijados a los pilares 3. Estos ejes 9,y & su

vez, accionan las transmisiones inferiores de engranajes cénicos
conectadas de forxrma operante a las ruedas 5 De esta manera,’ la
transmisién puede conectarse de forma operante a solamente una de
las ruedas 5, mientras que la otra puede girar libremente., En el
caso de la figura 2, la transmisién se conecta a la rueda izquier
da 5&‘9;

Los medios de acclonamiento o transmisién, que estén conec-
tedos de forma operante a los juegos de ruedas 6 de cada uno de
los medios de ruedas 1, comprenden un motor de accionamiento 9
quey a través de una trensmisién de poleas y correa o de ruedas de
cadena y cadena, transmite el accionamiento a los cjes 10 los cua-
les, a su vesz, 9st5n conectados, asimismo, por medio de transmie.
siones de engranajes cénicos a,' por lo menos, wna rueda 6 de cada
Juego de ruodas 6 de cada uno de los medios Fle ruedas 2, Este oje
10 tiene una parte telescépica en que los elementos telesobpicos
estén ranurados entre sf, por ejemplo, de modo que la longitud del
ejo 10 pueda alargarse y encogerse lo suficientemente durante la
retraccibn y descenso de los juegos de ruedas 6%

A Cada uno de los niedios de sudecign 4 comprende un par de bra-
zos 4% que se extienden en sentido descendente desde los medios
superiores de sus’centaci§n 2, & los cuales estén fijoss Los brazos
derechos 4! de la figura 1 lleveny a través de soportes apropiados,
rodillos fijos 15, siendo fijos en el sentido de quo los ejJes de

los rodillos 15 tienen wma posicién predeterminada con respecto al
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posicionador. Estos rodillos fijos 15 se ponen en contacto con
las caras laterales derechas de los trancaniles 14, seglin puede
verse en la figura 1+ Los brazos izquierdo 4! del par de medios
de sujeci@n repreosentados en la figura 1, llevan rodillos méviles
16 que, a su vez, estén sustentados para poder realizar un movie-
miento rotative, por cualquier soporte apropiado, gracias a medios
de presifn flfida 20 que, a su vez, estén sustentados por los ex-
tremos inferiores de los brazos izquierdos 4! de la figure f.' Es=
tos medios 20 de presién flfilda pueden dilatarse de tal manera que
presionan el rodillo mévil 16 a la derecha, como puede verse en
la figura 1, contra la cara izquierda de los trancaniles 14 y, de
esto modo, estos trancaniles se mantienen, con toda seguridad b4
precisién, en posicién vertical gracias a los medios de sujecién
liyen tanto quey al mismo tiempo, los medios de sujecién pueden
desplazarse longltudinalmente a lo largo de los trancaniles,

Los medios.de sujecién del lado derecho de la figura 1 son de
una construccién que difiere en clierto modo de los otres dos medios
de gu,jeci§n que se representan en la figura 1, Estos medios de su-
Jecdén del lado derecho de la figursa 1 comprenden un brgzo 4t que
es idéntico a los brazos del lado izquierdo 4' de los otros dos me-
dios de sujecidn y también llevan medios de presién flfilda 20 que,
a través de un soporte apropiado, soportan un rodillo mévil 16
para desplazarse haocia el trancanil derecho 22 y alejarse de &1,
que se representa en la flgura 71, Sin embargoy en este caso, los
medios de sujeci@n comprenden uma estructura de soporte sustenta-
da directamente porx ioﬁ-med;pa de ruedas 14 en la barra superior
30 de los mismos, y/o por los pilares 3, en sus partes-inferiores.
Esta e?tructura de éoporte sirve para-sustentar, para desarrollar
un movimiento rotativo, un rodillo fijo 15! que entra en contacto

con el lado derecho del trancanil derecho 22 de la figura 1, Se~
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gin se muestra esqueméticamente en la figura 1, hay una transmie
sibn de engranajes 38 que estd conectada,de forma operante, en un
lado al eje 9,y mostrado a la derecha de la figtz;a 1 yy por la otra
partey al rodillo fijo 15' de los medios de sujecién del lado de=
recho, de manera que se proporcicne una transmisién directa al
rodillo 15%,

Se ha previsto una pluralidad de medios de presién 19 para
presionar los tranceniles 14 y 22 en sentido descendente, hacia la
plancha principal 23, de modo que los bordes inferiores de las
planchas de refuerzo o trancaniles estén presionados a la fuerza
contra la plancha principal 23 Cada uno de los medios de preai§n
19 comprende un conjunto de presién flfida en forma de cilindro y
de pistén, en conjunto, en que el cilindro puede fijarse a los me=
dios superiores de sustentac1§n 2y prolongéndose hacia abajo desde
ellos, y el pistén lleva un soporte que sustenta, para realizar su
movimiento rotativo, un rodillo de presién 17 de cada medio de
presién, Los trancaniles esté.u provistos, en sus bordes superio-
res, de partes transversales 14%; 22%) que proporcionan a los mis-
mos une configuraci§n esencialmente en forma de "I y los rodie
lios de presién 17 de los diversos medios de pres:l.&n presionan haw-
cia abajo, contra estas partes 1li%, 22%/ Sin embargoe, si las plan=
chas de refuerzo no tienen estas partes, entonces los rodillos de
presién simplemente entrarén en contacto con los cantos superiores
de las planchas de refuerzos Asimismo, también es posible susten=
tar los diversos xﬁedios de presi@n desde los medios superiores de
sustehtaci§n 2, montando log diversos medios de presién en un brazo
de los medios de sujecifn. De este modo, los medios de presifn in-
termodio e izquierdo 19 de la figura 1 pueden ser llevados direc-
tamente por los brazos 4! del lado derecho de los medios de suje-

cién intermedio e izquierdo L, mientias que los medios de presi&i
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del lado derecho 19 pueden estar sustentadog directamente desde
los medios superiores de sustentacién 2/

Las diﬁersas unidades de presién flfiida del posicionador de
la invencién estén conectadas por medio de conductos flexibles
apropiados a un suministro de fléldo a presién, esqueméticamente
rqpresentédo en forma de una bomba de aceite 18 (figura 2). De
egste modo, de esta bomba se auministraré acelte é presién para
los diversos cilindros de los diversos medios de presién 19, a
los diversos cilindros 20 de los diversos medios de sujecién 4
y al par de cilindros 21 para el par de juegos de ruedas 6, para
proporcionar el movimiento transversal del posicionadors

Se prefiere proporcionar una disposicién en la que los di-
versos medios de sujeoi§n 4 son ajustables. De este modo, los ex-
tremos superiores de los brazos-4$ pueden tener un tipo de cow
naxi#n en forma de cola de milano con los medios superiores de
sustentaci@n 2, de modo que terminen en sué extremos superiores
en partes de gufe deslizables a lo largo de vias apropladas que
se extienden transversalmente con relacién a los trancaniles 14,
De esta forma, los diversos brazos 4! pueden desviarse a la de-
recha o a la izquiexrda, como puede verse en la figura 1, hasta
que se sitfan en los emplazamiéntos déseados ¥y después, pueden
utilizarse cualesqulera tornillos apropiados o dispositivos se~
mejantes para fijar los brazos 4! en sus posioiones ajustadas.
Los brazos dol lado derecho 4! de los medios de sujecién interme-
dio y del lado izquierdo de la figura 1 tendrfin sus posiclones
fijadas de manera muy precisa, ya que los rodillos fijos 15 de~

terminarén las posiciones de los trencaniles 14, en tanto que

.los biazos del lado izquierdo k* no necesitan fijarse con tanta

precisién ya que las unidades de presién flfida 20 pueden ox-

pandirse para presionar los rodillos méviles 16 contra los tran-
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canilesy

De la misma forma, los extremos super.:!.ox‘?é de'los pilares 3
pueden tener idénticas conexiones ajustables con relacidn a los
medios superiores de austentaoi§n 2, do manera que, de este modo,
los pilares 3, junto con los conjuntos de ruedas 1, pueden tener
ajustado el espaciamiento que hay entre ellos. Los engranajes cé-
nicos de las transmisiones 1l que estén en los ojes 12 y 13 pue~
den tener un montaje de ranura, deslizable, en ostos ejes de mo=
do que se adapten a las posiciones ajustadas de los pilares 3!
Asi, todo el posicionador es aliamente flesible de modo que se
adapta a muchos tipos diferentes de espaciamiento de los tranca-
niles. |

Como resulta evidente de la descripciqn'que antecedey, el po~-
sicionador m§v11 de la invencién puede utilizarse para soldar por
puntos un m?mero seleccionado de trancaniles a la plancha del
casco de un .l:mq,t.xa"._‘2 En el ejemplo representado, hay tres trancanie-
los, ésto es, el i:i*anca.n:l.l derecho 22 de la figura 1 y la pareja
de trancaniles adicionales 1¥, Se pref:l;e:;e hacer funcionar el po-
sicionador de la :i.nveno:l.§n de acuerdo con un procedimiento par-
ticular de la presente invenciéni De acuerdo con este procedimienw
to, el sélo trancanil derecho 22 se soldari primeramente por pune-
ré inicialmente contra los rodillos fijos 15! y se presionari con=-
tra ellos mediante los rodillos méviles 16 de los brazos derechos
% do los medios de sujecién del lado derecho de la figura 1 Con
este primer trancanil 22 posicionado con toda precisién, se suelda
por puntos a la plancha pr:l.ncipal 23 ¥y despu_és, se posicionan los
trancaniles adicionales 1li% Estos trancaniles 14 pueden situarsey'

inicialmente, de forma muy aproximade en sus posiciones definiti.

vas yy para este fin, pueden utilizarse grfias apropiadas, Se ha=
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bré observacio qué, como resultado de la unién inicial del tranca-
nil 22, éste actuard de gufe para determinar la posicidn de todo
el posicionador, Los brazos derechos 4! de los medios de sujecién
intermedio e izquierdo 4 de la figura 1 se posicionarédn con toda pre
oisifn, como se ha sefialado anteriormente, para determinar los em-
plazamientos de los trancaniles 14 y, despubs, con los brazos iz-
qulerdos 4' tan solo posicionédos de forma aproximada, se puede
expandir la pareja de unidades de presién flfiida del lado izquier—
do 20 de modo que presionen el rodillo mévil izquierdo 16 contra
los trencaniles 1k,' E1 fifildo a presién se descarga en los diver-
sos medios de presibén 19, de modo que todos los rodillos de pre-
si§n 17 son impelidos en sentido descendente y §sto producird uma
fuerza que tender;& a elevar tqdo el posicionador en sentido ascen-
dente desde la plancha 23y delrmogo ‘que el peso de todo el posicio-
nador se utiliza para preéioﬁ;}' los diversos trancaniles hacia a_tba-.-
Jo,' contra la plancha prinoiﬁajl 2,?»‘.1 Esto también tendr{ como results
do el reducir el contacto existente entre laa ruedas 5 y la planche
23,' de modo que el accionamiento del posicionador 22 longitudinal-~
monte a los trancaniles tendré efecto primordialmente por medio de
los rodillos accionadores 15% de forma que el trancanil 22 actfa
de guia para que el posicionador lleve a efecto un posicionamiento
extremadamente preciso de los trancaniles adicionales 14 con relaw
cién entre sf, asf{ como con respecto del trancanil 22y

Las operaciones de soldadura pdr puntos puede efectuarse masw
nualmente en cualquier momento mientras los trancanileg estén de-
bidamente posicionados por el posicionador de la invencién y &ste
puede desplazarse a lo largo de los diversos trancaniles en la me-
dida que sme desee’é‘! Si se desea, las operaciones de soldadura por

pﬁntos puede llevarse a efecto manualmente o puede conectarse ope-

rativamente una estructura automé.’cioa para soldar por puntos al
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posicionador, con el fin de desplazarse con §1 para conseguir wna
soldadura por puntos automét:l.ea.« Ademés, se puede disponer uma

serie de posiclonadores en relac:l§n de extr'emo ‘a extremo de modo
que, con referencia a la figura 1, se sit@en posicionadores mé-
viles adicionales a la derecha y a la izquierda del posicionador
que se representa en la figura 1, un:l§ndose a 81 en relacidén de
lado a lados Con esta disposicién, todos los posicionadores disw
puestos en hilera que se extiende transversalmente a los tranca=
n:i.les,: pueden desplazarse de forma simulténea longitudinalmente a
su largo, de modo que se hace posible llevar a efecto las mencio-
nadas operaciones en re.‘l.aci§n con cualquier néimero de trancaniles
que se desee Ademis, debido a la presencia de los motores 7y 8 ¥
de una bomba acclonada por motor 18, todas las operaciones pueden
llevarse a cabo, virtualmente, mediante botones pulsadores., De es-
te modo, las operaciones de tipo manual quedm reducidas al minimo.
Antes y después de las operaciones de soldadura por pumtos, todo
el posicionador puede desplazarse transversalmente por medio de los
Juegos de ruedas 6 de la pareja de medios de ruedas 1 y, desde lue-
goy a este fin, las unidades de presién flfiida 21 se ponen en fun=
cionamiento tenlendo efecto el acclonamiento a través de los ejes
accionadores 10 de tipo telesclpico y del eje 13 accionado desde
el motor 8 ez; la forma anteriormente descritais

De eosta manera, gracias a la presente invenc:l.§n se pueden
eliminar totalmente posicionadores como el 54 de la figura 3, sol-
dado directamente a la plancha principalle’ Asf pues, la calidad de
8sta no se deteriorard inevitablemente debido a la soldadura de

los posicionadores en ella, No tendré lugar ningfn revenido in-

deseable en el acero de alta calidad de estas plenchas, Ademds,

puede conseguirse con mucha precisién el espaciamiento entre tran

caniles, extendi§ndose §stos perpendicularmente con relacién a la
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planche principal, de modo que la precisi§n con que se fijan los

diversos elementos componentes sea muy grande en comparaci§n con
los medios convencionales, Ademis, todas las operaclones pueden
llevarse a cabo con sélo pulsar los botones pulsadores, de modo
que el tiempo necesario para llevar a efecto las opexacilones se
reduzca gr'andemente, el nfimero de operarios puede reducirse y,
por lo tanto, se logre una ventaja considerable tanto en lo que
respecta al tiempo como al costbe

Desorita suficientemente la naturaleza de la invencién se
hace constar expresaménte que cualquier modificacidén de detalles
que se introduzce en la misma, se considerari inclulda dentro de
este proteccifn, en tanto que no altere o modifique esencialmente
su finalidad caracteristica.

Por Giltimo, se declaran de novedad y propia invencidn las
relvindicaciones consignadas en la siguiente

N O T A
185~ POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOI~

DADURA DE LARGUEROS, caracterizado esencialmente porque mantiene

_en posicién a una pluralidad de planchas verticales de refuerzo

sobre una plancha principal, de modo que las planchas de refuer-
zo puedan soldarse a la plancha prinecipal, que comprende un par
de medios de ruedas colocados durante la operacién del posiciona-
doxr sobre la plancha pr:l.pc:l.pal para desplazarse longitudinalmen-
te a lo largo de ella, con relaciém a las planchas de refuerzo;
una pluralidad de pilares que salen y asci;nden desde dicho par
de medios de ruedas; modios superiores de sustentacién sustenta-

dos por dichos pilares a una altura superior a dichos medios de

‘ruedes ¥ que se prolongan a través del espacio que media entre

dichog medios de ruedas y que se prolongan sobre y transversale

mente a través de las planchas de refuerzo sobre diche plancha

("¢
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principal; una pluralidad de medios de sujecidén sustentados por
dichos medios superiores de austentacién y,qu"él ’.se e‘xtiendan on
sentido descendente desde ellos, para ponerse en contacto con las
planchas de refuerzo en pasici§n vertical, y mantenerlas asi,
sobre dicha plancha principal, mientras que se pueden desplazar
longitudinalmente a las planchas de refuerzo junto con el par de
medios de ruedas, di-chos pllares y dichos medios superiores de
sustentaci@h;Ay wna pluralidad de medios de presién sustentados
por dichos medios superiores de sﬁstentacién Y quo se extienden
en sentido ascendente desde ellos, para presionar las planchas de
refuerzo mantenidas en posici§n vortical por dicha pluralidad de
medios de aujeci§n hacia la plancha principal, al mismo tiempo que
86 desplazan 1onéitud:l.na.1mente a lo largo de las planchas de Te-
fuerzo, de modo que en tanto'qne las planchas de refuerzo tienen
los cantos inferiores presionados contra la plancha principal y
se mantienen en pogiciones predeterminadas con relﬁci§n a_eila,
todo el conjunto de medios de ruedas, pilares, medios superiores
de sustentacién, medios de sujecién y medios de presién pueden
desplazarse longitudinalmente a las planchas de refuerzo.

28/~ POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOLe
DADURA DE LARGUEROS, segfin la anterior reivindicacién, caracteri-
zado esencialmente porque comprende un par de medios rodantes que
estén provistos, cada uno, de un juego de ruedas para desplazarse
longitudinalmente a las planchas de refuerzo, y de un segundo Jjuew
go de ruedas para despiazarse transversalmente a las planchas de
refuerzo, y medios sustentados por cada uno de los medios de ruew
d;s Y que colaboran con el segundo juego de ruedas para retraer
§stas a una posiclén inactiva y para hacer avanzar el segundo juem

go de ruedas de cada uno de los medios de ruedas en sentido des-

cendente, a una posicién de trabajo en la que entren en contacto

(1%
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con la plancha principal .cuando ol par de jm.edios de ruedas, con
toda la estructure sustentada por ellos, vayan a desplazarse trans
versalmente a la direccibn en que se extlenden las planchas de
refuerzo,

35";'- POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOL~-
DADURA DE LARCHJ;EROS, segln la reivindicacién 1, caracterizado
esencialmente porque la pluralided de medios de st..tjeci&n estd
conectada con dichos medios superiores de suaten*:aci@n paera su
movimiento ajustable,con relacién aq.loa transversalmente a las
planchas de refuerzo, para ajuster el espacio entre ellos.

48~ POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOL-
DADURA DE LARGUEROS, segin la reivindicacién 1, caracterizado
esencialmente porque los medios superiores de sustentacién lle-
van n;edios de accionamiento que se extienden desde aquellos, en
relacibén operante, con relacién a dichos medios' de ruedas para
acclonar éstos longitudinalmente a las planchas de refuerzo.

1 P PQSIGIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y ?ROCEDMENTO DE SOL--
DADURA DE LARGUEROS, segfin la reivindicacién 1, caracterizado
esenc_ialmeﬁte porqué cada uno de log medios de audeci«?rl compren=
de un.::odillo fijo para ponerse en contacto con el costado de
una plancha de refuerzo, on tanto que tenga el ooﬁtécto del ro-
ﬁillo con ella y un rodillo mévil para ponerse en conf;a.cto con
el'otro costado de la plancha de refuerzo en tanto que tenga el
contacto del rodillo con ella, y medios que forman parte de cada
uno de los medios de sujecién para presionar el rodillo mévil
hacia la plancha de refuerzo mentenida entre los ltimos rodi-

llos de modo que cada plancha de refuerzo se prosionard contra

: ol ‘rodillo fijo de cada uno de los medios de sujecidns

6%, POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOL-

DADURA DE LARGUEROS, segfin la reivindicacién 5, caracterizado

MG
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esencialmente porque los medios de acclonamiento estén conecta-
dos de forma operante con, por lo menos, un z;od:l.llt; £ijo de uno
de dichos medios de sujecidén para accioner d:l.t;ho rodillo fijo

de modo que haga avanzar todo el posicionador a lo largo de uma
plancha de refuerzo contactada por dicho rodillo fijo, con lo que,
1;1a. voz determinada la bosic:l&n de la Gltima plancha de refuerzo,

que esté en contacto con dicho rodillo, pueden determinarse las

Vposiciones ‘de las restantes planchas de refuerzo con relacién a

la plancha de refuerzo a lo largo de la cual estd accionado dicho
rodillo, con lo que la Gltima plencha de refuerzo servird de guia
a todo el posiclonador. |

7!?’._% POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOL-
DADURA DE LARGUEROS, segin la reivindicacidén 1, caracterizado
esencialmente porque cada uno de los medios de pres:l.én comprende
un rodillo inferior de presién y medios do presién flfiida susten-
tados por dichos medios superiores de sustentacién y conectados
de forma operante ioon dicho rodillo inferior de presién para im-
pulsar este Gltimo hacie abajo, hacia una plancha de refuerzo en
las proximidades de un canto superior de la misma, con lo que la
pluralidad de medios de presién actfian para aplicar el peso de
todo ei posicionador sobre las planchas de refuerzo para presio-
nar §stas hacia la plancha prinoﬁ.pal.

8%#,= POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOL~
DADURA DE LARGUEROS, segfin la reivindicacién 2, caracterizado esen
cialmente porque el par de medios de accionamiento son suastenta-
dos por dichos medios superiores de suste,ntaciﬁn Y que se ex=
tienden desde ellos, en relacién operante, con relaciQn a los
Juegos de ruedas pare accionar éstase

9% POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOLe

DADURA DE LARGUEROS, segfm la reivindicacién 1, caracterizade

(L&
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esencialmente porgue la pluralidad de pilares eatd conectada de forma
ajustable a dichos medios superiores de sustentaoi§n para su movimien
to ajustable a lo largo de ellos, transversalmente con respecto a las
planchas de refuerzo para ajustar el espacliamiento del par de medilos
de ruedas

10%,'= POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOLDADU-
RA DE LARGUEROS, segfm la reivindicacibén 1, caracterizado esencial-
mente porque la pluralidad de medios de presién comprenden, respece
tivamente, una pluralidad de unidades de presién flfiida para conseguir
una fuerza de presibny y medios sustentados por los medios superio-
res de sustentacién y conectados de forma operante con las referidas
unidades para suministrar flfiido a presién a las mismas.

1lty= POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR Y PROCEDIMIENTO DE SOLDADU-
RA DE LARGUEROS, caracterizado esencialmente porque para soldar trane
caniles a una plancha, las fases de,':primeramente, soldar un tranca-
nil de gufa a una plancha; desplazar un posicionador mévil para sol-
dar a lo largo del trancanil de gufa de modo que &ste actfie como gufa
para el posicionador mévil; y utilizar el posicionador mévil para
mantener una pluralidad de trancaniles adicionales en posiciones
predeterminadas con relacidén a la plancha para faclilitar la soldaw-
dura de los trencaniles adicionales a la misma, de modo que una vez
se he fijado la posicifén de dicho trancanil de gufa, pueden deter—
minarse las posiciones de los trancaniles adicionales con relacién
al trancenil de gufa a través del posicionador mévily

128 ,-"POSICIONADOR MOVIL PARA SOLDAR ¥ PROCEDIMIENTO DE SOLDADU-
RA DE LARGUEROSH",

Todo aeg(m‘se indica en la presente memoria que consta de vein.
tiuna péginas esoritas a mg.qu:!.na v la hoja de planos que se acompafialy

+

i Madrid, 17 de Agosto de 1,970
JOSE A DEL CORRAL,

<
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Madrid, 17 de Septiembre 1970
JOSE MA§A DEL_CORRAL,
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