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Eegta invencion estd relacionada con sople-
tes de soldadura de arco eléctrico protegido por
gas inerte y oste particularmente relacionada con
un soplete que puede ser adaptado para soldar a
tope tubos o miembros tubulares de un amplio md;géﬁ
de didmetros. _

Los sopletes de soldadura anteriores han
sido disefiados para un didmetro particular de tu-
bo y aunque pueden ser capaces de aceptar clerha..-
tolerencia entre tubos del mismo didmetro nominel,

son normelmente incapaces de ser utilizados para

" we emplia variedad de tamafios de tubos. Esto sig-

nifice que es necesario un elevado numero de sople-
tes, uno para cada didmetro de tubo que debe ser
soldado. Naturslmente, seria una ventaja proporcio-
nar un soplete que pudiera ser usado en casi cual-
quier didmetro tento desde el punto de vista de te-
ner que disponer solamente de un soplete en vez de
un gran ntmero de ellos como también por la conve~
niencia de tener un soplete disponible para el uso
con cualguier didmetro de tubo.

Por lo tanto la invencion se ha hecho te-
niendo en cuenta este punto y un objeto de la in-
vencion es proporcionar dicho soplete.

De acuerdo con la invencidn se proporcio-
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na un goplete de soldadura para efectuar soldadu-

ras a tope circunferenciales entre dos tubos o
miembrog tubulares que comprende al menos dos ca-
rTros que estén conecctados entre si y espaciados
alrededor de la periferia de uno de los tubos qué
deben ser soldados, estando provisto al menos un-
carro de medios de accionamiento para accionar %o
dos los carros alrededor de la periferia de dicho

fubo durante una operacidn de soldadura, y lleven

do 8l menos uno Ge los carros una cabeze de solda
dure, estando obligados los carros & segulir una
trayectoria deseads alrededor de los tubos por el
contacto con una pista montada alrededor de al me
nos uno de los tubos, y llevando la cabeza de sol
dadura un electrodo, entre el cual y la union en-
tre los tubos que deben ser soldados puede hacer-
se saltar un arco eléctrico para efectuar le sol-
dadura.

Dicho smoplete puede ser facilmente adap
tado pars ajustarse a diversos tamafios de tubos,
bien aumeniwiw o diswinuyendo la separacion entre
los carros adyacentes y/o afiadiendo o quitando ca
rros. Asi, aunque siempre se tiene al menos un ca
rro que lleva una cabeza de soldadura y al menos

un carro que lleve los medios de acclonamiento, se

-3 -
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pusde tener cualquier nimero adicionel de carros

auxiliares o ninguno, es decir, carros que no tie-
nen medios de accionamiento o que lleven une cabe
za de soldadura.

En el caso mds sencillo, y esto serd - -
adecuado para los tubos de didmetro més pequefio e
de, por ejemplo, 25 milfmetros de didmetro exteéj5?
rior aproximedamente, se podrian tener dos carrosr
uno de los cuales es el carro de accionamiento y
el otro lleva la cebeza de soldadura. Desde luego, .
alternativame#te un carro puede llevar la cabeza
de soldadura & los medios de accionamiento y el-
otro carro pugde ser un cerro auxiliar. Con ‘tubos
més enchos se podrian tener, por ejemplo, tres ca-
rros, uno que;lleva la cabeza de soldadura, uno
que lleva los medios de aocionamiepto ¥y uno que
88 un carr§ guxiliar. Con tubos mucho més anchos
se podrian tener cerros auxiliares adicipnales.

Es muy sencillo ajustar el temafio del so-
plete para adaptarse al tamaefio del tubo que debe
ser soldado y todo lo que el operador necesita he-
cer os afiadir o quitar carros y/o ajuster la se-
parecion entre los mismos.

En una realizacidn sencilla, los carros

estdn consotados por medio de un trozo de elambre

-4 -
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que se extiende alrededor de todos ellos y que los
aprisiona contra el tubo. Este alambre puede es—
tar provisto de un dispositivo temnsor de modo que
eprisione & los carros contra el tubo con suficien
te fuerza para permitir que los medios de acciona-
miento en uno de los carros-hagan girar todo el
conjunto por rozamiento entre €l mismo y la super-

ficie de wno de los tubos,

La cabega de soldadura unida a uno de.

los carros puede ser de cualquier forma adecuade;

-una cabeza de scldadura preferida es la usada en

el soplete descrito en muestira Solicitud de Paien=
te del Reino Unido N2 47468/68. Este cabesza inclu
ye un electrodo no consumible y tambien tiene me-
dios para proporcionar un flujo de gas inerte de
proteccidn alrededor de la zona del arco durante
la soldadura y pasos g través de los cuales fluye
agua de refrigeracion. Cuando se sueldan tubos de
mayor didmetro en los que son necesarias dos O mas
pasadas de soldadure pare completar ésta, puede ser
deseable tener dos cabezas de goldadura, una en
un carro y otre en otro carro, de modo que puedan
darse dos basadas gl mismo tiempo,

Ia pista sobre la cual son guiados los

diferentes carros puede ser counvenientemente en la

-5 -
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forma de una cadena que esta montada en torno de
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uno de los miembros tubulares de modo que este
exacta y uniformemente espacizda de la union. Es-
t0 puede ser conseguido con una plantilla adecua-
da. La cadena puede desde luego ser ajustada péli":
ra adaptarse & tubos de un didmetro exterior paé:“
ticular afiadiendo o quitando eslabones y despuésf"r
algune forma de dispositivo de apriete empleado -
para absorber cualquier huelgo restante. Los pfbli
pios carros pueden estar montados sobre la cadéﬁé;
estando ésta en contacto con unas garsantas en'".’
log carros de modo que pucda guiarlos. o

Un soplete de soldadura de acuerdo con
18 invencidn se describird ahora, a titulo de ejei
plo, con referencia a los dibujos que sSe acompaiian,
en los cuales:

Ia Figura 1 es un alzado de la disposi-
cidn del soplete; .

la Figura 2 es un corte longitudinal del
sopletes

la Figura 3 es una vista en planta;

la Figura 4A es una viste en planta de
la pista sobre la cuval es guiado el soplete;

la Figura 4B es una vista lateral de es

ta pista;




la Figure 5. es una vista en planta de
una disposicidn tensora para los eslebones entre
los carros;
la Pigura 5B es una vista lateral de es-—
5 ta disposicion tensoras
la Figura 6 es un detalle ampliado del
extremo de uno de los eglabones;
la Figura 7 es una vista de la disposi-
cion de conexion;
10 la Pigura 8 es una viste en planta de
une cabeza soldadora llevada por un carro;
la Figura 9 es un corte tomado a lo lar
go de la lines 9-9 de la figura 8;
la TFigura 10 es un corte tomado a 1o
15 largo de la linea 10-10 de la figura 9;
las Figuras 11 y 12 son detalles amplia
dos de partes de la cabeza mostrada en la figure

8.

El soplete de soldadura 10 mostrado en
20 log dibujos comprende tres carroes 12, 14 y lé. El
carro 12 es un carro de accionamiento y el carro
14 lleva cabeza de soldadure 186, mientras que el
carro 16 es un carre auxiliar.
Los tres carros estan conectados entre

25 si y mantvenidos contra los tubos 20 y 22 que deben

24’-7!72 it 7 -
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ser unidos por medio de una conexidn de alambre 24
que se extiinde alrededor de todos los carros, e8
tando unidos entre si los extremos de la conexidn
por un dispositivo tensor 26, cuya construccidn se-
ré descrita con méds detalle en el momento oportﬁ~7f
no. “}‘
El carro de accionamiento 12 tiene un::;'
engransje de reduccicn 28 que reoibe un accionax -
miento en su arbol de entrada 30 desde una trans~
mision flexible (no representada), que & su veé:éé
sccionada por un pequefio motor (no representado) -
situado en un lugar alejado dellsoplete de solda-
dura 10. El 8rbol de salida 22 del engrsnaje de re-
duceidn tiene los pifiones 34 que engrenan en los
pitiones 36 montados en un &rbol comun con ruedeas
de accionamiento moleteadas 38, sobre las cuales
rueda el carro en torno & la periferis de tubo 20,
¥l girc de estas ruedas de accionamiente moletea-
das 38 acciona toda la disposicidn del soplete de
soldaedura 10 por medio del rozamiento entre las mis-
mas y la superticie exierior del tubo 20. El ex-
tremo exterior del ensranaje de reduccion 28 tiense
une peguefia rueda auxiliar 40 que ayuda a soportar-
1o,

El carro 14 lleva la cabeze de soldadura
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18, Este carro lleva unas pequefias ruedas o rodi-
llos 42 sobre los cuales rueda y que descansen con
tra la superficie exterior del tubo 20,

Una forma adecuada de cabeza de soldadu
ra 18 so desoribe en nuestra Solicitud de Patente
del Reino Unido N9 47468/68, como se muesira en las
figuras & a 12, Comprende un bloque 120 de mate-
rial resistonte al calowry eléctricanente aislante,
tal como nitruro de bore, conformado genecrelments
en la forma de un sector de un c¢cilindro husco, y
asentado en oste blogue en un rebajo de forma de
pactor 122 hay un porta-electrodos 124 que lleva '
un electrodo no consumible 126 que se proyecta ar
través de un dndme 120 en el blogue 120. EL porta-
eloctrodos 124 ostéd Lecho do metal y tiene wi vds-
tago hueco contral 129 en ¢l cual ¢l clectrodo 126
oo £ijado y mantenido en posicidn por medio de un-
tornillo prisionoro 130. Beta disposicidn signifi
oa que ol electrodo puede ser rapida y sencillamen
te soltado, ajustodo y resmplazado &l ey necesario
gin ningdin desmontaje de la cabeza.

Alrededor del védstego 120 hay dispuesto
un paso 132 para la oiroulacidn de agua de refrigg
racidn entre un conducto de entrada 134 y un cou-

duoto de salida 136, Tenbidn wnido al conducto de

g
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entrada 134 hay un cable eléctrico de alimentacidn
138, para el suministro de corriente de soldadura,
pasando este corriente al electrodo.

Otro paso 140 estd dispuesto en el por=
ta-electrodos 124 alrededor del paso 132 para éi:'
suministro de un gas inerte de protéccion a la:zé;
na del arco. Este paso 140 tiene una entrads 142;f
y dos grupos de orificios de salida 144. El bldiﬁe
120 tiene un conducto 146 en forma de V poco p?ﬁfr
funda formado en el lado inferior del rebajo 12é*i
y los orificios de selida 144 llevan a este conduc
to de modo que el gas de proteccidn pasa a lo iag-
8o de 6l y sale & través del énima 128.

El porta-electrodos 124 estd fijado al
bloque por medio de un par de salientes 150 que en
cajan en unos rebajos 152 sn el bloque y estos sa-
lientes 150 tienen unos pequefios orificios 154 que
estén alineados con un énime 156 a trevés del blo-
que y un pasador 158 pasa a través del énime 156
v los orificios 154. El conducto de entrads 134, el
conducto de salida 136 y la entrada 142 pasan tam-
bién a través de la pared del blogue.

Con objeto de evitar que el material del

bloque 120 se agriete donde esta muy proximo al ar-

co de muy elte temperatura, un rebejo anular poco




10

15

20

25

24.7.72

profundo 159 estéd dispuesto en el lado inferior
del blogue alrededor del dnima 128 de modo que
define un labio 160 relativawente delgado.

La cabesa 18 estd manbenide en une uén
sula portadora 170 que tiene dos brazos laterales
172 que se sujetan alrededor del blogue 120 en
unos rebajos 173. Estos brazos estén pivotablemon
te mantenidos en una varilla de soporte roscada
174 por medio de tuercas blogueadas 176. La vari-
lla 174 esta tembién fijada al carro 14. Entre #g
te ultimo y la cabeza hay un resorte 80 que obliga
elasticamente a la cebeza hacia los tubos 20 y 22.
La separacién correcta del electrodo es mantenida
por medio de un peguefio rodillo 182 que es obliga-
do contra los tubos por el resorte 160.

Para efectuvar una soldadura, so suminis-
tran agua de refrigeracion alrededor del paso 132
v &a8 de proteccion a la entrada 142. Entonces se
empieza la orbita de la cabeza 18 alrededor del
fubo por medio del carro l4. Is suministrada co-
rriente de soldadura pars haecer salitar un arco de

la manera normal, y después de justamente una vuel-

be completa aquélla es reducida graduvalmente hasta

cortarla de la manera normel. La drbita del cuerpo

y el suministro del gas inerte de proteccion pueden

- 1] -
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ser entonces interrumpidos, y cuando el eleotrodo
estd lo suficientemente frio, la cireulacion del
agua de refrigeracidn puede cortarse tembién. Fi-
nalmente, el soplete puede quitarse de aelrededor -
de los tubos ahora soldados.

Una gran ventaja de la cabeza de soldééﬁi
ra 18 es su tamafio compacto. Puede tener fécilukqé:
te un espesor en el sentido radial de solo 111
milimetros. Esto es debido tento & su forma y cons-
iruceidn ocomo también a la refrigeracidn muy efi- -
ciente conseguida por el agua que atraviesa el"ﬁaé
s0 132, Este tamafio compacto permite el uso del so-
plete en situwaciones en las que hay un blogue o fi-
la de tubos muy poco e spaciados con separaciones
entre tubos adyacentes de solo 12°7 a 19 milime-
tros.

Debido & que la refrigeracion es uuy efi-
ciente, pueden ser usadas corrientes de “soldadure
de intensidad coumparativamente grande.

Ademds, la construccidn de la cabeze fa=
cilita una buena proteccidn de la zona del arco por
6l gas inerte de proteccidn.

El carro auxiliar 16 consiste solamente
en un bagtidor 44 y pequefias ruedas o rodillbs_46

sobre los cuales rueda.

- 12 -
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El cable de conexion 24 se musstra en la
Figura 7. En sus extremos, unos peguefios colla~
res 50 estdn aprisionados sobre el cable y e stos
collares 50 encajan en el dispositivo tensor 26
mostrado con wés detelle en las Figuras 5A y 5B,
La posici6n de los collares 50 a lo largo del cable
24 puede ser ajustada desenroscando los pequefioy -
tornillos 51 de modo que ajusten el cable aproxima-
dawente al tamafio. E1l dispositivo tensor 26 compren
de wnos sujetadores 52 (Fig. 6) que acomodan 1log
“collares 50. Los sujetadores 52 tienen unas oreju~
tas 54 en las cuales estdn pivotados unos eslabo-
nes 56. A su vez estos eslabones 56 estdn pivota-
dos en sus otros exbtremos en miembros roscados 58
que estdn roscados en partes roscadas a derecha y
& izquierda de un tornillo 60 de modo que el giro
del tornillo hace que los dos miembros roscados se
muevarn pare acercarse o alejarse entre si. E1l fun-
cionamiento del dispogitivo tensor 26 es tal que
el cable 24 es pasado alrededor de +todos los carros
después de que su longitud ha sido convenientemen-—
te ajustada regulando la posicién de los collares
50 pare que esté razonablements apretado, y después
de esto el tornillo 60 es girado en la direccidn

que hace que los miembros 58 se separen mas y esto

-13 -
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tiens el efecto de tirar de los dos miembros suje-
tadores y en consecuencia que los collares 50 se
acerquen entre si, apretando asi el cable en la
medida deseada. La tension debe ser ajustada de
forma que exista suficiente rozamiento entre laé‘;:
poleas de accionamiento 38 y los tubos para hace??‘
girar a todo el soplete de soldadura cuando empigr.
za el giro del drbol de accionamiento 30.

Como puede verse en las Figuras 1 a 3, -
el cable 24 es recibido en los rebajos 62 en las -
superficies exteriores de los carros. ‘“-3

Todos los carros son guiados por medit
de una cadena 70 mostrade en las FPiguras 44 y 4B,
Cada. carro tiene un rebajo 72 que encaja sobre la
gufe de cadena y los lados del rebajo encajan en
los costados de la cadena. Inicialumente la cadend
es ajustada sobre el tubo 20 con una exacta sepa
recién de la posicidn de la unidn 74, por medio de
una plantilla de tal maners que cuando 1oS carros
estén en su sitio, el electrodo de la cabeza de
soldadura estd en la posicidn correcta por apriete
de los tornillos 74, los cuales tensan le cadena
y la sujetan en su lugar.

Para soldar a tope dos tubos, la gufa de

cadena 70 es ajustada para que sea liceramente me-

- 14 =
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yor de lo necesario, afladiendo o quitando eslgbo-
nes. Después es montada alrededor del tubo 20 usan
do une plentilla adecuada pera colocarla de uodo
que estd exactamente separads de la unidn todo al
rededor del tubo 20. Despuds es fijada en posiéiéﬁ
apretando los tornillos 74.

Después de ésto, el operador escoge Wi--
carro de soldadura 14 y un carro de accionamiento
12 y posiblemente uno o mds carros auxiliares 16,
dependiendo del didmetro de los tubos gue debexn sar
unidos. Los carros son montados sobre la cadena 70
con sus gargentas 72 ahorquilléndola. Después son
conectados pasando Gn trozo de cable 24 convenien-—
temente ajustado alrededor de ellos, encajado en
sus gargantas 62, y los collares 50 son encajados
en los sujetadores 52. Después de ésto, el disposi-
tivo tensor 26 es manipulado de modo gue apriete
el cable 24 suficientemente para que el agarre en-
tre los redillos de accionamiento 38 y la superfi-
cie del tubo haga girar todo el conjunto durante
la soldadura.

Ll soplete estd entonces listo para el
uso y se efectia una unidn soldada en la forme nor-
nal girando todo el conjunto y haciendo saltar un

areco enlrs el electrodo llevado por el carro de sol

- 15 ~
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dadura y la wnidn.

Como se apreciard, el soplete pusde ser
ajustado nuy répida ¥y sencillamente de modo que
sea adecuado para soldar tubos de casi cualquier
diémetro desde 25 mili{metros en adelante aproxima;‘
demente. Tembién, una vez que las partes del sopié:
te han sido ajustadas para adaptarse a un diéme%éé}
particular, es todavia mds rapidamente montado & -
nuevo pare el uso en otro tubo de dicho difmetro. -

Otra iaportante ventaja del soplete ééfj‘
su compacidad y en particular sus dimensiones en-
el sentido radial respscto a un tubo son relative-
mente pequefias. Por lo tanto, puede ser usado en
lugares donde el acceso es un probleme debido a la
proximidad de tubos adyacentes de un blogque de tu~
bos. Por Ultimo, cade componente del soplete es ré
pldamente accesible para ser reparado 0 un compo-
nente defectuoso puede ser facilmente reemplazado
POY UNo nusvo.

En la anterior descripeion se pretende
wne amplia 2cepeidn de cambio, modificacidén y sus-
titucidn, y en ciertas circunstancias algunas ca-
ragteristicas de la invencidn serdn empleadas sin

. 4 *
un uso correspondiente de otras caracteristicas,

En consecuencia, es coanveniente que las reivindica-

-1( -
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ciones adjuntas sean interpretadas en un sentido
emplio y de una manera acorde con el espiritu y

el alcance de esta invencidn.

~ REIVINDICACIONES -~

Los puntos de invencion, propia y nueva,
que se presentanrpara que sean objeto de esta so-
licitud de Patente de Invencicn en Espafia por
VEINTE afios, son los siguientes:

l.~ Una disposicion de soplete de solda-
dura, para realizar soldaduras & tope, circunferen-
ciales, entre dos miembros thbulares, que compren-
de: al menos dos carros dispuestos para ser espa-
ciados en torno a la periferia de uno de dichos
miembros tubulares y dispuestos para correr en tor-

no a la cara exterior de uno de dichos micmbros tu~

- 17 -
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bulares; medios parae conectar dichos carros de mo-
do que queden espaciados en torno a la periferia
de dicho miembro tubular; medios de accionamiento

que estdn previstos en al menos uno de dichos ca-

o

rros para accionar todos los carros reunidos eﬁ%ﬁ
torno a la periferia de dicho miembro tubular; una
cabeza de soldadura llevada por al menos uno 4de
dichos carros, incluyendo dicha cabeza de soldadu~
ra a un electrodo, pudiendo hacerse saltar un ar—
co eléctrico entre dicho electrodo y la wnidn en-"
tre dichos miembros tubulares, para realizar diehé
soldadura a tope; medios para suministrar corrieh%
te de soldadura a dicho electrodo; una pista monte-
da en torno a uno de dichos miembros tubulares des-
tinada a obligar a dichos carros a seguir una tra-
yectoria deseada en torno a dicho miembro tubular
de tal modo que dicho electrodo quede situado para
la soldadura. B

2.- Una disposicion segin la reivindica-
cién 1, que comprende un carro que lleva dicha ca-
beza de soldadura y otro carro provisto de dichos
nedios de accionamiento.

3.~ Ura disposicidn segun la reivindica-
cion 1, en la que hay dos carros.

4.~ Una disposicidn segin la reivindica-

- 18 -
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cion 1, en la gue hay tres carros, uno de los cus
les lleva dicha cabeza de soldadura y otro de los
cuales esta provisto de dichos medios de acciona-
miento.

5.~ Una disposicidn segin la reivindiéqf;
cion 1, en la que dichos medios para conectar di;i‘
chos carros comprenden un tramo de alambre que se
extiende en torno a todos los carros citados y éﬁe
los sujeta contra dicho miembro tubular. 7

6.~ Una disposicidn segin la reivindice
cion 5, que comprende adewds un dispositivo teﬁéci
en 8l gue se sujetan los extremos de dicho trogse.
de alambre, siendo capaz dicho dispositivo tensor
de sujetar dichos carros contra dicho miembro tu-
bular con suficiente fuerza para permitir que el
citado carro provisto de dichos medios de acciona-
miento haga girar el citado soplete por rozamiento

entre 61 mismo y dicha superficie de dicho miembro

tubular,

7.- Una disposicidn segun la r+.vindica~
¢cidén 1, en la que dicha cabeza de soldadura com-
prende un bloque de material resistente al calor
y eléctricamente asislante, un dnima a través de
dicho bloque, un electrodo no consumible que sobre=-

. . !
sale a través de dicha anime a una posicion para

-~ 19 -
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hacer saltar un arco entre é1 y dicha unidn a sol-
dar, un rebajo en dicho blogque, y un porta-electro-
dos que asienta en dicho rebajo de dicho :bloque y
al que esta fijado dicho electrodo.

8.~ Una disposicidon segun la reivindica-
cion 7, en 1la que dicho blogue tiene la forma de
un sector cilindrico hueco, y dicho porta-slectro-
do tiene una forma similar y ajusta dentro de di-
cho rebajo que tiene una forma correspondiente.

Q.- Una disposicion segun la reivindice-
cion 7, que comprende ademés un paso dentro de i~
chq porta-electrodo y gue se extiende en tormo o
dicho electrodo, y medios pars suministrar ague de
refrigeracion a través de dicho paso.

10.~ Una disposicién segin le reivindi-
cacion 7, que comprende ademés‘un paso en dicho
porta~electrodo, medios para suminisirar gas de
proteccion inerte & dicho paso, y salldas desde
dicho paso situadas en torno al eje geométrico de
dicho electrodo, por lo que ol gas de proteccién
es dirigido para bloguear la region de un arco gue
ha saltado desde dicho elsctrodo.

11.~ Une disposicion segun le reivindica
cién 1, en la que dicha pista comprende una cade-
na montada de manerae apretade en torno a dicho miem

L
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bro tubular con el fin de que quede uniformemente

espaciada de dicha unions

12,~ Una disposicion segun la reivindi-
cacion 11, gue comprende ademas gmrgentas en di-

5 chos carros en cuyas gargantas ajusta dicha cadeéf
na, obligando el montaje de dicha cadena en dichﬁé
gargantas a que dichos carros sigan dicha trayeo—
toria deseada en torno a la care exterior de dicho
miembro tubular., 7

10 13.- Una disposicidn segin la reivindi-
cacidn 1, en la gue dichos medios de accionamiento
" estén dispuestos para mover las ruedas de al menos
un carro, aplicdndose dichas ruedas a dicha super-
ficie de uno de los citados miembros tubulares, ha
15 ciendo girar de este modo a dicho soplete.

14.- Una disposicion de soplete de sol-
dadura para realizar soldaduras a tope circunfe-
renciales entre dos miembros tubulares,>que compren
de: tres carros dispuestos para guedar espaciados

20 en torno a la periferia de uno de dichos miewbros
tubulares, comprendiendo cada uno de dichos carros
una plataforma provista de ruedas mediante la gué
es capaz de rodar en torno a la cara exterior de
uno de dichos miembros tubulares; un tramo de alen

25 bre que se¢ extiende de manera apretada en torno a

dichos carros de wodo que queden egpaciados en tor-

24.7.72 L e - 21 -
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no a dicha periferia de dicho miembro tubular y

- sujetos contra este ultimo; medios de accionamien

10

15

20

25

24.7.72 -

t0 previstos en uno de dichos carros, estando dis
puestos dichos medios de accionamiento para hacer
girar las ruedas de ese carro y dicho tramo de
alambre que sujeta a dichos carros contra dicha
superficie de tal modo que la rotacion de dicha -
rueda & través de dichos medios de accionamiento
haga que dichos carros reunidos corran en torno a
dicha superficie de dicho miembro tubular; una co-
beza de soldadura llevade por otro de dichos ca-
rros, incluyendo dicha cabeza de soldadura w elec-—
trodo no consumible, pudiendo hacerse séltar un ar-
co eléctrico entre dicho electrodo y dicha union
entre dichos wisembros tubulares, para realizar di-
cha solduadura a tope; medios psra suministrar co-
rriente de soldadura a dicho electrodo y una cade-
ne montade en torno & uno de dichos micmbros tubu-
lares, estando previstas gargantas en dichas plata-
formae de dichos carros y ajustando dicha cadena
dentro de dichas gargantas, obligando el citado mon-
taje de dicha cadena dentro de dichas gargantaes a
gue dichos carros sigan una trayectoria en torno

a dicho miembro tubular de tal modo que dicho elec-
trodo esté correctamente posicionado para la solda-

//" e 22 - v
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dura.

15,~ Une disposicidn de soplete de. solda-
dura, pars realizar soldaduras a tope, circunferen=—
ciales, entre dos miewbros tubulares.

vl y como se ha descrito exn la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que $é 7
acompafian y para los fines que se han esPGCificg‘

éo.

Esta Memoria consta de veintitres hojas

escritas a méquina por una sola de sue CAras.

vadrid, =3 AGO, 1972

P‘A.

24,7.72/R0A .~
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