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El presente invento se refiere a prensas
para soldar dos o varias placas de metal juntas, para
obitsner una estructura metdlica estratificada y se re-
fiers, més particularmente, a prensas que permiten sol-
dar sobre una primera pieza que incluye, por una parte,
partes planas y, por otra parte, partes curvadas o
realzadas, una segunda pieza, una de cuyas caras pre-
senta formas adaptadas a las de la primera.

Tales prensas de soldar son utilizadas
generalmente en la fabricacién de los recipientes de
coccién, en que es ventajoso unir a una pieza embutida
de acero inoxidable, por sjemplo, y que incluye un fon-
do plano y faldones realzados y curvados, una pieza
llamada fondo difusor de calor ds un metal buen conduc-
tor térmico, tal como el cobre, 2l aluminio o sus alea-
ciones,

En la solicitud de patente francesa .
ndmero 7017569 presentada el 14 de Mayo de 1.970, a
nombre de la sclicitante, se ha descrito y representa-
do en la figura 1 de ésta una prensa de soldar que
permite unir a una pieza embutida con bordes realza-
dos, un fondo difusor preformade cuya cara opuesta a
la pieza smbutida incluye igualmente bordes realzados
de forma adaptada a lé de la pieza smbutida. Esta sol-|
dadura se efectda aquf con ayuda de una pieza interme=

dia de material ferromagnético llamado “susceptor",

que es de forma particular, es decir, que comprends



10

15

20

25

28.8.72

una parte central delgada, ligeramente céncava y bor-

des realzados de un grosor importante, cuya cara opues

[}

ta al fondo difusor se adapta a la forma exterior de- |
i
finitiva que éste debe tomar después de su soldadura
i

gobre la pieza embutida. La presidn ejercida por la
prensa sobre los bordes del susceptor, los hace pivo-é
tar ligeramente, gracias a su concavidad, con rela-

cidn a su centro y, por consiguiente, fija fuertemen-

te los bordes realzados del fondo difusor contra las

partss correspondientes de la pieza embutida. :

Para efectuar la soldadura de estas par-§
tes periféricas curvadas, la prensa descrita en la soj
licitud citada incluye amdemfs un inductor suplementa-~ |
rio que rodea los bordes de sste susceptor,

La experiencia ha mostrado que después

de un cierto ndmero de opsracicones de prensado y de

caldeo, el susceptor asi dispuesto pierde la conca-

vidad de su parte central y es necesario retirar el

susceptor de la prensa y volverlo a poner en forma

i
correcta aplicando, por ejemplo, una presién sobzre
su centro, lo que significa la interrupcidén de la prn-;

duccién durante el tiempo necesario para la sustitu~
cifn del susceptor por otro en buen estado.

El dispositivo segln el invento permite
evitar el inconveniente citado. En éste, en efecto,
el susceptor sstd compuests, de preferencia, de dos 5

partes que no sufren ninguna deformacién y es la pie- .
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za embutida la que cs deformada para ser fijada contra

las partes curvadas del fondo difusor.
Segdn el invento, una prensa de sol-

dar para unir una pieza embutida qus incluye un fondo

:
i

circular plano, un faldén simétrico alrededor ds un
eje y partes curvadas que unen el fondo al faldén, a
una pieza previamente formada, llamada fondo difusor,
que debs recubrir dicho fondo y al menos parcialmente
dichas partes curvadas de la pieza embutida, incluyen-
do dicha prensa un bastidor, al menos un gato, un man- i
dril que sostiene la pieza embutida y un bloque induc-
tor principal situade encima del mandril, estando di-
chos bloques inductor y mandril acoplados, respectiva~
mente, a uno de los gastos y al bastidor, se caracte-~
riza principalmente por sl hecho de que incluye, ade-
més?

- medios intermedios de caldeo de un ma-
terial ferromagnétice llamado susceptor insertzades en-
tre el fondo difusor y el bloque inductor y que inclu-
yen una parte central plana y una parte periférica de
farma anular cuya caia interior presenta una forma

adaptada a la de la care exterior de las partes peri-

f8ricas del fondo difusor que recubre las partes cur=-

vadas de la pieza embutidas
«~ un inductor suplementario qus calienta

la parte periférica del susceptor y que rodea a este

iltimos y
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- medios que ejercen, bajo la asccidn de

uno de los gates, una presién sobre los bordes de dicho |
i
faldén de la pieza embutida, deformando ligeramente esta
i

Gltima con el fin de fijar sus partes curvadas contra :
el fondo difusor mantenido de manera indeformable pox
dicho susceptor.

El invento serd mejor comprendido y otras

de sus caracteristicas y ventajas aparecerdn con ayuda

de la descripeién siguiente, dada a titulec de ejemplo,

y de los dibujos anejos que hacen referencia al mismo,

en los cuales!

la figura ) representa en corte una parte |

de un primer modo de realizacifn de una prensa de soldax

i
}
}
|
H
|
|
i
i
1
[l
b

segfn el inveﬁto;
{

la figura 2 representa un corte segln &A

de la figura 1; %
la figura 3 representa en corte una parte

de una variante del dispositive de la figura 13 i
la figura 4 representa en corte una parte:

i

de un segundo modo de realizacién de un dispositivo !

t
\

conforme al inventos

la figura 5 ilustra en corte una parte de .
un tercer modo de realizacién del inventoj

la figura 6 representa un corte seg(n BB

|
de la figura 5; y |
|

la figura 7 representa en corte el modo
i

de realizacién preferido de un dispositivo segln el

H
i

invento.
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En todas estas figures los mismos elemen-—
+o0g han sido designados por los mismos ndmeros de re=-
ferencia.

En la figura 1, se ha representado en 1
el inductor principal de la prensa de soldar que per-
mite unir juntas dos placas, de las cuales la primera

estd constitufda por el fondo de la pieza embutida 2A

de acero inoxidable, por ejemplo, y la segunda es una
placa de un metal buen conductor de calor que debe cons=
tituir un fondo difusor 3 que serd, por ejemplo, de alul
minio o de una aleacifn aluminosa. En la intercara de
los dos elemsntos 2A y 3 que deben ser unidos por sole
dadura, se deposita una aportacién de socldadura de una
aleaciln de metales que tienen generalmente un pun%b.
de fusién ligeramente inferior al del aluminio o de su
aleacifn.

La pieza embutida 2A est4 sostenida por
un mandril compuesto de dos piezas: la primera, 4, que
es llevada por una placa 15 unida al vlstago 14 del ga-
to de la prensa es de metal, y la segunda, 5, que entra
en contacto con el fondo de la pieza embutida 2A que
ha de recibir el fondo difusor 3 aportado por soldadu-
ra, es de un aislante térmico, es decir, una materia
mala conductora de caloi, tal como un compuesto amian-
to-cemento. La segunda pisza 5 del mandril estf soste-
nida por la primera 4 y adopta la forma del fondo de
la pieza embutida 2A.

El fondec difusor 3 esté preformado, es

decir, su cara opuesta a la pieza embutida 2A estéd

-6 -
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adaptada a la forma ds esta dltima. EL inductor 1 estd
envuelto por una materia pldstica que forma un bloque

6, llevado por una placa metdlica 7 y por un vdstago

8 unido al bastidor de la prensa realizada ds manera
conocida (no representada en las figuras). El bloque
inductor 6 sstd protegido gensralmente contra el calen-
tamiento por una pantalla fria (no representada) y por

una placa de amianto~cemento 9.'Debida a que el fondo

difuseor 3 incluye bordes realzadas que geben ser igual-
mente soldados a la pieza embutida, la prensa segln el

invento incluye componentes intermedios de un material

ferromagnético, llamados susceptor 100 y 10l de forma
particular. El susceptor que estaba constituido en la
técnica anterior, generalmente, por una placa Unica,
toma aqui una forma que permite que se adapte a la de
los bordes realzados y curvados del fondo difusor 3.

En un modo de realizacién no representado,

‘8l susceptor similar al descrito par la solicitud de i
patente citada, recuerda a un asiento, estando consti=- ;

ituida su parte central por una tela relativzments del=-

t
‘gada y plana, y su parte periférica incluye bordes real-

‘zados de un grosar netamente superior al de la parte ?
|

central. La cara interior de los bordes de tal suscep- |

{

tor ,que estd enfrente de los pordes del fondo difu-

i
¥

isor 3, se adapta a la forma de dstos, con el fin de ase~

1

'gurar un contacto estrecho con la cara exterior del fon~

1

i H
ida difusor. %

La realizacidn y la utilizacidn de tal

;
i
]
}
|
i
1)

-7 =
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susceptor presenta el inconveniente de ser relativa—

|
mente pesado y costoso de mecanizar, porque esta hacho |

de una sola pieza.

En los modos de realizacidn representados !
aqui, el susceptor estd compuesto de dos piezas:

~.una primera 100 en forma de placa plana
cuya cara interior entra en contacto principalmente
con la parte central plana ds la cars sxterior dsl
fondo difusor 3;

- una segunda periférica 101 de forma anu=
lar, cuya cara inferior, que entra sn contacto con los
bordes realzados del fondo difusor 3, adopta la forma
de éstos y cuya cara superior &s plana y contigu# éuh
la periferia de la primera 100. '

Al no sstar previste el inductor princi-
pal 1, como en la solicitud de patente citada, mds que

para soldar la parte plana del fondo difusor 3 a la

pieza embutida 2, es necesario prever un inductor su~ i
plemsntario 110 para asegurar la soldadura de los re—
bordes realzados del fondo difusor 3 a la parte curva-
da de la pieza embutida 2, que une el fondo con el falw

dén de ésta. Este inductor suplementario 110 estd

. |
realizado aqui, de preferencia, con ayuda de un vds—

tago macizo de perfil rectangular, por ejemplo de co-
bre, que incluye, unido a su borde exterior,.un tubo
del mismo metal 1lll recorrido porun fluido de refrige~
racidny El inductor suplementario 110 debe estar dis—

pussto en la proximidad de la parte anular 10l del sus=

—8-
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ceptor rodedndolo, con objeto de asegurar un acopla-
miento estrecho con éste. La forma de este inductor

suplementario 110 y la intensidad de la corriente de

i
|
|
!
i
i
:
i

alta frecuencia que lo recorrs son determinados de ma-

nera que se obtiene un reparto uniforme de temperaturag

en toda la intercara entre el fondo difusor 3 y la pi

za embutida 2. Esto es posible, o bien experimentalmen-

te, 8s decir, soldando algunas piezas slementales y

[=nd

1
!
!
:

desmontdndolas luego para examinarlas, o bien con ayu-=

da de una toma de temperatura en esta intercara con
ayuda de trasductores termoeléctricos, por e jemplo.
La pieza embutida 2A, representada en la
figura 1, comprende una parte central plana que cons-
tituye su fondo y un falddn de forma troncocdnica uni
do al fondo por partes curvadas que, como el fondo,
debsn estar unidas por soldadura al fondo difusor 3.
Para sustituir la presidn ejercida sobre los bordes
del fondo difusor 3 por sl pivotamiesnto de los bordes
del susceptor descritoc en la solicitud de patente ci-
tada de la solicitante, que permitia fijarla contra
las partes correspondientes de la pieza embutida, se
actda aqui, conforme al invento, sobre el falddn de
la pieza embutida 2A por una presidn ejercida sobre
los bordes de ésta. La presidn ejercida sobre este
faldén, cuando el fondo de la pieza embutida estd ya
comprimido por la prensa contra el mandril y el blo-
que inductor, tiene por efecto deformar ligeramente

ésta, es dscir, separar el faldén con relacidn al

4

1
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eje de la pieza embutida 2A. Esta deformacidn tiens
por efectoc fijar las partes curvadas de la pieza sm=—
butida 2A, que unen su falddn a su fondo, contra los
bordes del fondo difusor 3 qus no gs deformable, por-
que estd mantenido por la parte anular 10l del sus-
ceptor.

Esta presidn sobre los bordes del fal-
dén de la pieza embutida 2A es ajercida aquf con ayu=~
da de medins eldsticos constitufdos por resortes 20
y de una pleza anular 18 que rodea la parts 4 del
mandril y llevada por estos resortes que se apoyan,
por otra parte, sobre la placa 15 gus lleva esta par-
te inferior 4 del mandril por medio de una seguﬁda
pisza anular 16 solidaria de la placa 13, por s jem=
plo.

En las figuras 1 y 2, se han representa-

do medios slisticos constituidos por resortes helicoi-

dales 20 en forma de M"espiral" dispuestos sobre un cir

]

culo alrededor de la parte 4 del mandril simétricamen-
te con relacidn al sje de este dltimo y alojados en
vaciados cilindricos 17 de un didmetro ligeramente su-
perior al del resorts 20 y practicados esn la pieza
anular fija 16, La pieza anular mdvil 18, que entra
en contacto con los bordes del falddn, incluye igual-
mente vaciados cilindricos 19, que permiten confinar
la deformacidn de los resortes 20 a la direccidn akiali
En la figura 1, se ha representado la
prensa de soldar, conforme a un modo de realizacidn
del invento, en funcionamiento, es decir, cuando sl

w 10 =~
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gato de dsta (no representado) unido al vdstago 14,
empuja al mandeil 4 y 5 hacia sl blogue inductor 6 que |
estd fijo.
. La figura 3 ilustra upa variante dgl dis-i
positivo de la figura 1 cuando la prensa estd en repg-
so, 8s decir, cuando el mandril 4 y 5 estd alejado del|
bloque 6 (no represantado agqui).
. ' En esta variante, los resortes 20 han si-
do sustitufdos por un resorte helicoidal 21 dnico que

|
rodea la parte inferior del mandril 4. La pieza anular:

mdvil 180 y la parte 42 de la parte inferior del man-

dril 4, que sustituys al anillo 16 de la figura 1, com;
!

prenden, respectivamente, ranuras anulares 190 y 170 que
{

permiten alojar al resorte 21.

En esta figura 3, se ve fdcilments que el
fondo de la pieza embutida en 2A, cuando la prensa es-;
td en reposs, no entra en contacto con la parte sups- E
rior 5 del mandril, sino que los bordes dal faldén son:
llevados por el anillo 180, Esto presenta el inconve-
niente ds no permitir la utilizaciﬁﬁ eficaz dsl calor
almacenado durante las opsraciones de soldadura ante-
riores en la parte superior 5 del mandril que ss da
amianto-~cemento para precalentar, antes del acciona~
miento de la prensa, la pieza embutida 2A, as{ como el
fondo difusor 3 y la aportacidn de soldadura de que la
pieza embutida 2A es recubierta antes de la colocacidn
del fondo 3 sobre este dltimo.

Este inconvenisnte es svitado en los ;

modos de realizacidn del dfivento reprasentado en las

-1l - '
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figura 4 y 5.

En la figura 4, la pieza embutida 28,
que comprende un falddn cilindrico, es llevada por
8l mandril, que comprende una parte superior 5 de un
material aislante que es llevada por la superior 40
de dos piezas metdlicas 40 y 41 yuxtapusstas que com=
ponen aqui la parte inferior metdlica del mandril. La
pieza inferior 41 es fija y solidaria del vdstago 14
por medio ds la placa 15 y lleva la pisza superior
40, que es mdvil con ayuda de un resorte helicoidal
22 insertado entre ellas, El resorte 22 ess de un dia-
metro inferior al de las piezas 40 y 41 y sus extre-
mos estdn alojados, respectivamente, en ranuras anu=-
lares 43 y 44 practicadas en estos dltimos.

La pieza mévil 40 comprende, ademds, un
véstago cilindrico 46 de centrado solidario de ésta @
ingertado en un agujero cilindrico 45 practicado sn
la pieza fija 4l.

Se observard aquf que ss igualments po-
sible formar el agujero en la pieza mdvil y hacer el
vdstago de centrado sclidario de la pieza fijae

La pieza fija 41 comprends ademds una
parts anular 42, que rodsa solidariamente la parte
inferior, qus tiens un didmetro superior al del fal=-
dén cilindrico de la pisza embutida 2B, La cara supe-
riaor de sgta parte anular fija sustituye al anilleo
mévil 18 y 180 de las figuras 1 y 3 y estd destina-
da a sjercer un ampuje sobre los bordes del falddn

cuando el gato desplaza sl mandril en el sentido de

- 12 -
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2

|

la flecha F contra el bloque 6 fijoe. _ }
Cuando la prensa estd en reposo, la pie- i

za embutida 2R reposa por su fondo sobre la cara su- %
perior de la pieza 5 del mandril que es llevada par i
medio de la pieza 40 y del resorte 22 de manera que
su faldbén no togue la parte anular 42. Una vez que

la prensa es accionada, el mandril entero que lleva
la pisza embutida 2A, el fondo difusor 3 y, eventual- E

mente, la parte anular 10L del susceptor yuxtapuestos,

es desplazado verticalmente hasta la entrada en con-

tacto del fondo difusor 3 con sl blgque inductor fijo
6 por medio de la parte plana 100 del susceptor y de
la placa aislante 9 (véanse figuras 1 y 5). A partir
de este instante, el resorte 22 se comprime y las par-

tes superiores 5 y 40 del mandril se aproximan a su

parte inferior 1l hasta que el falddn se apoya sobre
la cara superior de la parte anular 42 del mandril.

El desplazamiento suplementario del vdstago 14 tisne

por efecto ejercer un empuje sobre el falddn de la

piexa embutida con relacidn a su fondo y, por consi-
guiente, deformar ligeramente la pieza smbutida con

objeto de hinchar o abambar sus partes curvadas que

unen su fondo con su falddn. Este hinchado tiene por
efecto fijar la pisza embutida cantra el fonde difu-~
sor el cual no se puede deformar porque estad manteni-
do en su forma inicial por la parte anular 101 del 5
susceptor., Estando el contacto intimo de la pieza em—
butida 2A con el fondo difusor 3 asegurado asi en to=-

da su intercara, los inductores 1 y 110 pueden ser

- 13 -



10

15

20

25

2808,72

alimentados por um gensrador de alta fracuencia (30
de la figura 1), con el fin de efectuar la soldadura
del fondo 3 sobre la pieza embutida 2B.

La condicién a respetar para el
buen funcionamiento de tal prensa es que la altura in-
terna del faldén H debe ser suparior a la suma de la
altura M ds la parte mdvil del mandril y dd la altura
h2 de la parte fija 41 medida a partir de la cara su-
perlor de la parts anular 42,

La parte anular 101 del susceptor
as generalmente enzunchada, debido a la deformacidn
del falddn por la presidn esjercida sobre sus bordses,
sobre los bordes realzados del fondo difusor 3. Este
enzunchado significa gensralmente que uma sxcelente
unidn dsl fondo 3 con la pieza smbutida en 2B hé sido
efectuada. La parte anular 10l pusde ser retiradé; des—
puds de la parada de la prensa, enfriando el fondo de
la pieza embutida del interior por un chorro des aire
fresco, por ejemplo.

Las figuras 5 y 6 ilustran un ter-
cer modo ¢e realizacidn ventajoso de una prensa de sol=-
dar segdn sl invento, que combina los elementos carac-

terfsticos respectivos de los dispositivos de la figu=—

ra 4 y de la figura l,
En ests Jltimo modo de realizacidn,
8l resorte helicoidal 22 dnico ha sido sustituido por

un juego de resortes 23, similares a los resortes 20

de la figura 1, dispuestos, cada uno, sobre un cireulo

simétricamente alrasdedor del sje del mandril. Los extre-

- 14 - ' i
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mos de cada uno de los resortes 23 estédn alojados, -
respectivamente, en alvéolos 47 y 48 practicados, res-:

pectivamente, en la parte mdvil 40 y fija 41 del man-

dril. La presién ‘sobre los bordes del faldén se ejerce

aquf por medio de la pieza anular 18 que rodea la par-

te fija 41 del mandril, de los resortes 20 y de. la pieﬁ
za anular 16 solidaria de la placa 15, (y del véstago
14), descritos todos més arriba y representados en la
figura 1.

Tal disposicién permite calibrar mejor

la presifin ejercida sobre el faldén de la pieza embu-

tida con relacidn .a su fondo utilizando dos juegos de’

resortes calibrades 20 y 23.
Se observari que otra ventaja importantﬁ

de los modos de realizacién ilustrados por las figu-

ras 4 y 5 en que el mandril comprende una parte supe- §
rior mévil 40 con relacién a los de las figuras 1 y 3, |
es la puesta bajo presién del fondo plano de la pieza |

embutida antes de la deformacifn de esta Gltima por la |
presién aplicada a los bordes de su falddn, lo que per{
mite limitar al minimo las deformaciones indeseables :
del fondo de la pieza embutida con relacién al fondo’
difusor, que pueden ser el origen de malas soldeduras.‘
El modo de realizacifn preferido de unai
prensa de soldar conforme al invento ha sido ilustradug
por la figura 7. Este modo de realizaeifn conviene par-?

ticularmente para piezas embutidas de grosoxr y/o de

dimensiones m&s importantes, en que ls fuerza ejerci~

- 15 - !
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da sobre los bordes del falddén debe ser considsrable

y en que la producida por los resortes se muestre ine
suficiente para obtener la deformacifn deseada de las
partes curvadas de la pieza embutida. Tal producto es~:
t§ constituido, por ejemplo, por autchervidores que

deben soportar presiones de vapor importantes sin de-

formarse.

}
En la figura 7, los medios para ejer-|

cer la presifn sobre los bordes de faldén de la pieza
embutida 2B incluyen una pieza metdlica en forma de
cilindro hueco 24 que rodea la parte inferior 4 del
mandril llevado por el vastago 14 inm6vil con rela-
cifn a 6ste. Esta pieza 24 estd unida a un segundo
gato 27 de la prensa que constituye por este hecho una
prensa de doble efecto, por medio de una placa 25 y

de un segundo véstago 26. Este vlstago 26 estd rea-
lizado aqui en forma de tubo cilfindrico y rodea al
primer védstago 14 que soporta sl mandril 4, 5.

El primer gato de la prensa 28A esté
acoplado, de prefersncia, al primer véstago 14 y manda
8l desplazamiento de este @Gltimo y, por consiguiente,
del mandril en el sentido de la flecha Fl’ mientras
que el segundo gato 27 estd acoplado al segundo vés=-
tago 27 con el fin de mandar el desplazamiento de es-
te Gltimo y de la pieza cilindrieca 24 que actla scbre
los bordes del faldén en el sentido de la flecha F

2
y el v8stago 8 que lleva el bloque inductor 6 estd

mantenide fijo con relacién al bastidoxr de la prensa.

- 16 -
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En una variante de sste modo de rea-

lizaci6n ilustrado por trazos, el primer gato 26B de la

prensa estf acoplado al vistago B con el fin de despla-
zar 8sta con el bloque inductor 6 en el sentido de la

flecha F3, mientras que el vdstago 14 que lleva el man-

dril estd mantenido fijo con relacién al bastidor,
El mando del segundo gate 27 esté

acoplado a8 un elemento del primero-28 con el fin‘de :

que no sea efectuado mds que cuando este dltimo estd al

final de carrera. Esto se puede realizar f&cilmente, por
i

.

ejemplo, con ayuda de un contactc acciohado cuande el
mandril llega a tope sobre el bloque inductor, suminis-~

trando este contacto la sefial de mand al segundo gato

27. Es posible igualmente emplear un dispositivo de re-§

tardo con el fin de retardar la sefial de mando aplicadaj

al segundo gato 27 can relacién a la aplicada al prime-

ro 28.

El funcionamiento de este modo de
realizacién de la prensa de soldar segidn el invento es g
el siguienta: ;

~ cuando la pieza embutida 2B esté E
golocada sobre el mandril y reposa por su fondo sobre
la cara superior de la pieza 5 de amiento~ceﬁenta, se
coloca sobre la pieza embutida 2B el fondo difusor 3

y luego la parte periférica 101 del susceptor sobre

este Gltimo, incluyendo el espacio entre la pieza embu-:

tida 2B y el fando difusor 3 soldadura;

- luego, el primer gato 28A 6 28B

- 17 = !
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es accionado para comprimir las piezas a soldar 2B,

3 y el sugceptor 100 y 101 entre el mandril 4, 5 y
el bloque inductor 63 y

- finalmente, una vez que el primer
gato 28A 6 B ha alcanzado su final de carrera, el se=
gundo, 27, es accionado, con el fin de que la cara su-
perior de la pieza tubular 24 entre en contacto con
los bordes del faldén de la pisza embutida 2B y sjsr-
za una presién importante sobre este Ffalddn con el
fin de obtener un ligero hinchado de le parts curvada
de este Gltimo, de modo que se realice un cohtacte in-
time con el fondo difusor durante el periodeo de la sol-
dadura.

Se observaré aqui que las prensés
de doble efecto utilizadas en este modo de realiza-
cién son bien conocidas, asi como los gatos dobles
empleados en é&stas.

Se cbservard en la figura T igualmen-
te que el inductor suplementario 112 destinado a calen-
tar por induccién la pieza anular periférica 101 del
susceptor puede ssr remlizado igualmente a partir de
un tubo de seccién rectangular.

La prensa de soldar, conforme a los
modos de realizacifn descritos mds arriba, se utili-
za principalmente en la fabricacidn de los recipien-
tes de coccién (sartenes - piezas embutida 2A § cace
rolas - pieza embutida 2B) que comprenden s6lidamente

unidos un cusrpo de acero inaxidable y un fondo difu-

- 18 =
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sor térmico de aluminio o de cobre.
Esta Solicitud, que corresponde a la
presentada an Francia el 17 de Septiembre de 1.971,
bajo el ndmexc 71 33 550, se acoge a los beneficios
del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial,
REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propis y nueva
gque se presentan para que sean objeto de esta Solici-
tud de Patente de Invencidn en Egpafa, poxr VEINTE -
afios, son los siguientes:

1). Disposicién de prensa de soldar pa-
ra unix una-pieza embutida,mque incluye un fondo cir-
cular plano, un faldén simétrico alrededor de un eje
y partes curvas que unen gl fondo con el faldén, a
una pieza previamente formada, debiendo recubir dicho
fondo difusor a dicho fondo y al menos parcialmente
a dichas partes curvadas de la pieza embutida; estan-
do dicha prensa, que incluye un bastidor, al menos un
gato, un mandril que sostiene la pieza embutida y un
blogque inductor principal situado encima del mandril,
estando dicho mandril y bloque inductor acoplados, -
respectivamente, a unog de los gatos y al bastidor, -
caracterizada por el hecho de que incluye, ademés:

- medios intermedios de caldeo llamados susceptores

de un material ferromugnétice insertados entre el fon-

do difusoxr y el bloque inductor y que incluyen una

-19 -
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rior se adapta a la formas de la cara exterior de los

parte central plana y una parte periférica de forma
anular cuya cara interior presenta una forma adapta- |
da a la de la cara exterior de las partes periféricas !
del fondo difusor gque recubren las partes curvadas deg
la pieza embutida; un inductor suplementario que ca-
lienta la pasrte periférica del susceptor y que rodea
a esta Gltima; y medios que ejercen, bajo la accifn
de uno de los gatos, una presidn sobre los bordes de
dicho faldén de la pieza embutida deformando ligera-
mente esta Ultima con el fin de fijar sus partes cur-
vadas contra el fondo difusor mantenido de manera
indeformable por dicho susceptor.

2). Disposicién segdn la reivindi-
cacifin 1, caracterizada por sl hecho de quse dichos
medios intermedios estén compuestos de dos piezas
distintas y que comprenden: una primera pieza esn forw
ma de placa plana cque constituye dicha parte centxal;

y una segunda pieza anular periférica cuya cara infe-

bordes realzados del fondo difusor y cuya cara supe-
rior es plana y que constituye dicha parte perifé-
rica.

3). Disposicién segilin una de las
reivindicaciones 1 6 2, del tipo que incluye un gato
(nico, caracterizada por el hecho de que dichos me-
dios que ejercen una presién incluyen: primeros mee
dios elfsticos soportados solidariamente s dicho man-

dril dispuestos alrededor de este Gltimo; y una pie-
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3
za mévil de forma anular que rodea a dicho mandril, i
soportada por dichos primeros slisticos, entrando la !
cara guperior de dicha pieza anular en contacto con :
los bordes del faldén. E

i

4). Disposicién segfn la reivindicacién

3, caracterizada por el hecho de que dichos primeros :

medios elésticos incluyen un juego de resortes helicoi

dales dispuestos simétricamente alrededor del ejes del
mandril.

5). Disposicifn segdn la reivindica-
cién 3, caracterizada por el hecho de que dichos pri-

meros medios eldsticos incluyen un resorte helicoidal

Pt e s et s o

Gdnico que rodea a dicho mandril y esencialmente coaxia

a este Gltimo,
6). Disposicién seglin una de las rei-

vindicaciones 1 y 2, del tipos que incluye un gatao

Gnico, caracterizada por el hecho de que dicho man-
dril incluye: una pieza inferior fija con relacién
al gatos segundos medios eldsticos soportados por di- !
cha pieza fija; una pieza superior mfvil axialmente
con relacién a dicha pieza fija y llevada por dichos
segundos medios elésticos, soportando dicha pieza mé-
vil la pieza embutida por su fondos; y una parte anularj
solidaria de dicha parte fija y que tiene un didmetro %
superior al del los bordes del faldén, entrando en :

contacto la cara superior de dicha parte anular con

estos Gltimos con el fin de ejercer bajo la accién

- 21 -
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del gato dicha presi6n que deforma ligeramente las
partes curvadas de la pieza embutida.

7). Disposicién segln una de las rei=
vindicaciones 3, 4 y 5, caracterizada por el hecho de
que dicho mandril incluye: una pieza inferior fija con
relacidn sl gato; segundos medios elésticos soportados,
poxr dicha pieza fijaj; y una pieze superior mévil axial-
mente con relacifn a dicha pieza fija y llevada pox
dichos segundos mecdios elfsticos, soportando dicha
pieza mdvil la pieza embutida por su fondo; ejercien=-
do dicha pieza anular mévil soportada por dichos prime-
ros medios elfsticos una presién scbre los bordes del
faldén, mientras que la pieza mévil ejerce una pre=-
gién sobre gl fondo de la pieza embutida.

8). Disposicién segln una de las rei-
vindicaciones 6 y T, caracterizada por el heche de que
dichos segundos medios eldsticos incluyen un rassorte
helicoidal dnico de difmetro inferior d1 del mandril,
dispuesto esencialmente de modo coaxial a este Gltimo,
y soportado por dicha pieza inferior.

9). Disposicidn segfin una de las reie

vindicaciones 6 y 7, caracterizada por el hecho de

que dichos segundos medios elésticos incluyen un jue-
go ds resoriss helicoidales dispuestos simftricamente
con relacidén al eje del mandril alrededor de un cir-

culo de difdmetxo inferior al del mandril y soportados

por la pieza inferior de este dltimo,

- 22 -



10). Disposicifn segfin una de las reivin-
dicaciones 1l y 2, del tipo de doble efecto que incluye
un primer y un segundo gatos de los cuales el primexo
est& acoplado, o bien &l mandril, o bien 21 bloque in~
5 ductor, caracterizada por el hecho de que dichos me-
dios que ejercen una presidn sobre los bordes de dicho !
faldén incluyen una pieza en forma de un segmento de
tubo cilindrico que rodea a y coaxial con dicho man-
dril, y que presenta un didmetro medic aproximadamente
10 igual al de dicho fald6n y un grosor superior al de es~
te (ltimo, estando acoplada dicha pieza tubular mecéni-
camente a dicho segundo gato, a fin de que, por medio
de su cara superimi, sea ejercido un empuje sobre los
bordes de dicho faldén en direccién del fondo de la
15 pieza embutida.

11). Disposicifn segin la reivindicacién

10, carscterizada por el hecho de que dicho segundo
i gato es mandado con un retarde predeterminado con re- |

lacién al primero.

20 12). Disposicién segfin la reivindicacién
11, caracterizada por el hecho de que dicho segundo f
i

gato es mandado una vez que el primero llega al final

de carrera. ;
13). Disposicifn segiin una cualquiera

25 . de las reivindicaciones precedentes, caracterizada

por el hecho de que dicho inductor suplementario que

rodea a la parte periférica anular del susceptor com-

prende un conductor de seccién rectangular y un tubo

2848.72 - 23 -~
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de seccién circular unido solidariamente al lado exe
terior de dicho conductor rectangular y recorrido
por un flufideo de refrigeracién.

14). Disposicién segfin una cualquiera
de las reivindicacicnes 1 a 12, caracterizada por el
hecho de que dicho inductor suplementario estf hecho
a partir de un tubo de seccién rectangular.

15). Disposicién de prensa de soldare

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en dibujos que se acompa-
fian y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro

hojas escritas a mfquina por una %f SET2 1472
Madrid, '

- 24 -
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