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ANTECEDENTES DE LA INVENCION

CAMPO TECNICO DE LA INVENCION

Esta invencién se refiere a un método para evitar
la formacidn de grietas en la zona extrema de una linea de
soldadura entre planchas o placas sometidas a un proceso au-

tomdtico de soldadura por una cara 6 1lado., — — = — — - = = - —

DESCRIPCION DE LA TECNICA ANTERIOR

Recientemente, el proceso automitico de soldadura
por un lado se ha aplicado ampliamente a la unién de placas
para la construccién de cascos de bugues o similares y ha
contribuido en gren manera & la automatizacidén de la solda-
dura, pero tal proceso automdtico de soldadura por un lado
tiene el defecto de que puede producirse una grieta en la
zona extrema del cordén de soldadura y la reﬁaracidq de tal
grieta requiere un gran coste y es extremadamente pesada. El
impedir la formacién de grietas extremas es un problema ur-

gente a resolvers =« = = = =« @ = = - T

Existen, en uso general, dos tipos generales de mé

todos para impedir la formacién de grietas extremas. Uno de
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los métodos implica la soldadura preliminar de una longitud

-9 SEP.

de quinientos a mil milfmetros en la zona extrema de la 1{-
nea de soldadura y se conoce convencionalmente como "método
del corddn de junta", ilustréndose en la Figura 4. El segun-
do tipo general de método para impedir la formacién de grie-
tas extremas reside en detener la soldadura en la zona cen=
tral de la linea de soldadura, trabajar la parte extrema del
cordén de soldadura para formar una nueva ranura y soldar in
versamente desde extremos opuestos de la placa, hacia la nug
Ve ranura, en un proceso conocide convencionalmente como "mé-
todo de encuentro de créteres", que se ilustra en la Figura
5. Estos métodos, sin embargo, requieren ya sea el recalcado
de las placas soldadas y la reparacién del defecto localiza-
do cuando el cordén de penetracidén no puede formarse en la
cara posterior, ya sea la detencidn de la soldadura en una di
reccidn y el avance de la soldadura desde la direccién opues—
ta. El proceso automftico de soldadura por un lado resulta
evidentemente mejorado si no existe la necesidad de recalcar
las placas de acero y se permite una operacidn continua y la
simplificacién del proceso de soldadura. Sin embargo la nece-—
sidad de trabajo adicional de soldadura para reparar el cor-
dén y la detencidn de la operacidén de soldadura reducen en
gran manera las ventajas del proceso automdtico de soldadu-

T2 POP UN 1830 — — = = = = = = = = = - . — - e - -

Una investigacidn de las grietas extremas que pro-
ducen los anteriores defectos demuestra que las grietas ex—

tremas resultan ser de un tipo de grieta de solidificacién
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provocada & temperature extraordinariamente alta, consideran

do el tiempo de iniciacién de la grieta y el estado de la
fractura. Con la inspeccidn de la fractura, la presente in-
vencidn se ha desarrollado para lograr una soldadura aubomé-
5e tica por un lado Que es capaz de impedir la formacidn de '
grietas y producir productos de alta calidad al tiempo que
no requiereacabado o reparacién de la soldadura después del
proceso, La presente invencién se basa en el hecho de que la
grieta extrema se considera causada porque la zona de solda-
10. dura no es capaz de la menor deformacién en el preciso momen
to en que la capacidad de deformacién, inmediatamente antes

de la solidificacidn, es extremadamente reducida,. — = = = - -
RESUMEN DE LA INVENCION

El método de la presente invencién se basa en esta

15, consideracién e impide la formacidn de grietas extremas por
fijacién o sujecién de las piezas a soldar en la zona extre-

ma, mediante aplicacidn de una carga externa que fija o suje

ta con forzamiento las piezas soldadas y que impide la defor

macién debida a la soldadurae — = = = = = = = -—— - - - -
20, BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La Figura 1 es una vista esquemitica en planta, por
encima, de un tipo de aparato capaz de emplear el método de

la presente invencifn: = = = = = = = m = @ " - - n - - -~

La Figura 2 es una vista esquemdtica en planta de
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un conjunto de soldadura automdtica por un lado que utiliza

la presente invencidn, en una forma alternativa., =« = — = - -

La Figura 3 es una vista esquemética en alzado de
un conjunto de soldadura automdtica por un lado que emplea
el procedimiento de la presente invencién en una forma alter

NAtIVA, = = ™ m = = = ;= — - - — e = = e — e o e =

La Figura 4a es una vista en planta, por encima, de
un proceso automitico de soldadura por un lado de la técnica
anterior, que emplea una etapa que impide la formacidn de

grietas extremas: = = = = = = = « = = = = = M- pm e am e e = = e

La Figura 4b es una vista por un extremo de la dis

posicién de la Figura 4a. - = = = = = = = = = = = = = = = = =

La Figura 5 es una vista en planta, por encima, de
una representacién esquemdtica de un método alternativo de im

pedir la formacidn de grietas extremas en un proceso automé~

~tico de soldadura por un 1adle = = = = = = = - — - = - - -

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Como se ilustra en la Figura 1, un érgano 2 en for
ma de U estd posicionado de forma tal que las patas del Srge-
no en forma de U acaben junto a los bordes laterales de las
placas 1 de acero que deben soldarse conjuntemente por sus
bordes que quedan a tope. Un par de érganos 3 de fijacién es

t4n fijados a los bordes laterales de las placas a cada lado
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de 1la linea de soldadura, y un par de medios presionadores,

- mecédnicos o hidrdulicos, tales como cilindros hidréulicos 4,

estén insertados entre las patas del drganoc 2 en forma de U
y estdn soportados preferentemente por los érganos 3 de fija
cién y actda, cuando son activados, para crear el empuje que
tiende a forzar las zonas exiremas de las placas una hacia
otra para impedir la deformacién y la formacidén de grietas
como resultado de la soldadura a lo largo de la linea de to-
pe entre las placas 1, especialmente en la zona extrema de

la linea de soldadura. = = = — = - = = - _—— == - - -

Con referencia a la Figura 2, un par de érganos 5
de aplicacidn de empuje estén posicionados a 1o largo de los
bordes exteriores de placas similares 1 que tienen también
sus bordes internos a fope junto a la zona extrema de las pla
cas, y también un par de medios presionadores, mecénicos o
hidrdulicos, tales como cilindros hidréulicos 4', estén fija
dos a los bastidores 6 de la miquina y dirigen una fuerza de
empuje contra las zonas extremas de las placas 1y 1, una ha
cia otra, para impedir la defokmacién y la formaciéﬁ de grie

tas cerca del extremo de la lfnea de soldadurg. = = — = — — —

Con referencia ahora a la Figura 3; un par de 6rga-
nos simétricos 7 d; empuje, en forma de L, tiene extremos
que quedan encima de lassuperficies superiores de un par de
placas 1 que son similares o idénticas a las placas de las
Figuras 1 y 2, y un par de medios productores de empuje, ta-

les como medios mecdnicos o hidrdulicos 4", que estén fijados
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a los 8rganos 7 de empuje, ejercen fuerzas sobre las zonas
extremas de las placas para impedir con ello la deformacién
¥y la formacidén de grietas debida a cualquier deformacién de

las placas durante la soldadura. — = = = = = = = — = = ~ =

Como se ha mencionado particularmente antes, dado
que las zonas extremas de las placas de acero a soldar con-
juntamente estén fijadas con forzamiento en su posicién por
medio de una carge externa o una presién externa para impe-
dir la menor deformacidn durante la soldadura, originadora
de la formacidn de grietas, se eliminan f4cilmente los de-
fectos y los complicados aparatos de soldadura requeridos en
los procesos convencionales automdticos de soldadura por un
lado. Por ello, la productividad del método de soldadura por
un lado segin la presente invencién aumenta en gran manera
¥y la calidad de la soldadura que se produce se mejora nota-

blemeNtle — — = = = = = = = = = = = = = -———-—— - - — -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - = - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Método automdtico de soldadura por un lado, pa
ra soldar placas a tope a lo largo de una lfnea de soldadura
definida por los bordes a tope, caracterizado porque compren

de aplicar una fuerza de carga externa a las placas a tope
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en la zona extrema para mantener con forzamiento las placas

en su posicién durante la soldadura de las partes de la zo-

ne extrema,. = = = = = = = = = = = 0 - m - m e e e -

2.- Método segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque los medios de aplicacidn de fuerza constituyen pro
longaciones que se extienden més alld de los extremos de las
placas en lados opuestos de dicha linea de soldadura, y se
aplica fuerza a las prolongaciones respectivas, la cual tien
de a forzar las prolongaciones y por lo tanto las placas una

hacia otra en la zona extrema de soldadura. = = = = = = m™ = -

3.~ Método segin la reivindicacién 1,'caracteriza-
do porgue dicha fuerza se aplica en bordes laterales de las
placas a soldar, opuestos respecto a los bordes a tope que
definen la zona extrema de soldadura, tendiendo a comprimir
las placas a tope una hacia otra en la proximidad de la zona

extremo,. =~ = = = = = = -t e m oo . - eem e es em oem e e

4.~ Método segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque dichas placas estdn apoyadas sobre un soporte infe
rior fijo y dicha fuerza externa se aplica sobre su superfi-
cie superior, forzando ambas placas contra el soporte e impi-
diendo la distorsién de las mismas durante el proceso asutomi-
tico de soldadurz por un lado, en la proximidad de la zona

extrema de s0ldadura. — = = = = = = = = = = —- = - - o - = - -

5.- Aparato para soldar automfticamente un par de

placas a tope por sus bordes, por uno de sus lados, a lo lar
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go de una lfnea de soldadura definida por los bordes a tope,
caracterizado porque comprende medios para aplicar una carga
externa a la zone exiremaz de las placas a tope para fijar

con ello con forzamiento lag placas en la zona extrema e im-

pedir la deformaciéndebida a la soldadurga. — = = = = = - - =

6.~ Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza
do porque dichos medios para aplicar dicha carga externa com
prenden un 8rgano en forma de U que tiene sus patas a tope
conl los hordes laterales de las placas a soldar a cada lado
de dicha linea de soldadura, prolongaciones fijadas a los
bordes laterales de las placas a soldar entre la linea de
soldadura y las patas de dicho érgano en forma de U, y me-
dios de aplicacién de fuerza entre dichas prolongaciones y
las correspondientes patas tendiendo a forzar las prolonga-
ciones una hacia otra y por lo tanto la zona extrema de las

Placas 2 topes = = = = = = = = = = = = - - - - - - -

T+~ Aperato segin la reivindicacidén 5, caracteriza
do porque dichos medios que aplican la carga externa compren
den un frgano de bastidor fijo en cada lado de los bordes ex
teriores de dichas placas a itope y medios extensibles de apli
cacién de fuerza posicionados entre dichos medios de basti-
dor y los bordes exteriores de dichas placas a soldar para
aplicar fuerza de compresién a dichas placas en la proximi-

dad de la zone extrema de las placas 8 (0P€e — - = = = = ~

8.~ Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza

do porque dichos medios que aplican la carga externa compren
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den superficies fijas y horizontales de soporte para placas
respectivas en cada lado de la lfinea de soldadura, y medios
en lados respectivos de dicha 1lfnea de soldadura junto a la
zona extrema de la misma para aplicar une carga externa a la
parte superior de las placas y actuar contra dichas superfi-

cies de soporte, = = = = = « m - —“w - o - e e e =

9.~ "METODO Y APARATO DE SOLDADURA". = = = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de diez hojas, foliadas y meca~
nografiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de di

bujos que le ilustra.

BARCELONA, -9 SET. 1872
P. A M, cureil suNOL
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