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Resumen del Desgubrimiento

Un aparato ps;.ra cortar chapa gruesa equipado con un soplete de
corte movible tanto en direcoién vertical como horizontal, coﬁ.
el cual el borde de un bloque de chapa gruesa de acero compues
to por diversas piezas met4licas soldadas juntas y que tengan
su superficie superior colocada en ol mismo pleno, se bisela
de tal forma que las porciones biseladss del borde estén reall

zadas do forma que se extienden siempre em lfnea rectail

Fundamento del descubrimiento

l;.l presente invento se ref:i.ere a un aparato para cortaer chapa
gruesa, y mds conoretamente a un aparato de wn tipo en el cual
ol canto de una chapa de acero compuesta por diversas piezas
metédlicas soldadas juntas y teniendo la superficie superior de
aquella on ei mismo plano es biselada por modio de un soplete
de corte, haciendo que el canto biselado se extienda en lfnea
recta,l

Cuando una chapa gruesa compuesta deo diversas plezas mot@licas
de diferente espesor gque han sido soldadas juntas de tal manera
que la superficie superior esté colocada en el mismo plano y
la superficie inferior difiera en ospesor de una parte a otra
(por ejemplo, chapa gruesa para construccién de barcos); se
;omete a la preparacidén del canto con el éngulo del soﬁlato de
corte fijo durante la operacién de corte del bisel, los bordes

biselados de las porciones de chapa de acero fina y gruesa no

se oxtienden en lfnea recta sobre el mismo plano. De este modo,

sl varias de tales chapas que tienen los bordes biselados van a

soldarse juntas (Es decir, si estas chapas gruesas van a cons=-

" tituir bloques de cascos los cualesy a su vez, se soldardn junw—

tos para formar la estructura de um barco), se produce una fale

ta de uniformidad en las lfneas de unién, 1o que da lugar a umna
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operacidén de soldadura interrumpida y especialments @ una dise

minucién de la eficiencia én el caso en que se emplee la solw
dadura automftiocad

Con los aparatos oonoocicdos del tipo anteriori, el opera=
dor tiene que interrumpir le operacién de corte de cuando en
cuando para volver a aJustér las posliciones del carril porta-
til v el aparato de corte situados por encima de una chepa
gruesa’ que va a ser cortada de manera que la posiocién Aangular
del soplete pueda reajustarse de acuerdo con el ospeﬁor de la
chapa para poder reanudar la operacién.

La conucﬁonc:l.a es que resulta imposible asegurar una
esaotitud lo suficlientemonte elevada de la soldadura y la efi-
clencia de corte también tiende a ser muy inferiox en tales
aparatos ant:'tguos‘.? |

La difioultad anterior queda superada por el aparato ob-
jeto de la presente invenoién. Una nueva caracterfstica del
aparé.to de la presente invencidn es que ;J. espesor de la chapa
que va a ser cortada se debeota de manera que el soplete de
corte se muove hori'zontalh o verticalmente de acuerdo con las se-
flales detectadas, con lo ocual hace gue las porciones biseladas
se mantengan en linea raota)ﬁ Cuando yma chapa gruesa compuesta
pox uné d:l;veraida:d de piezas motdlicas de diferente espesor
aoldadas Juntas 'y que tienen la superfioio superior de aquella
oo.‘l.ooadb. e_ﬁ sl mismo plano se somete al corte en b:l.uli; la pom
sicién angular del soplete de corte debe regularse para mante-
ner las porciones biscladas del canto extendiéndose en lfnea
recta, y el soplete debeéa; moverse tanto en la direceién tréns-r
voraé.l en rolaoi’;gn con la Hd:i.reociqn de movimiento del aparato
de corte como en la direoci@n.vértical ocon respecto a la sue

perfioie de la chapa que va a corbtarses
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Por lo tantoy, el objeto de la presente invencién es pro=-
porclonar un aparato de corte de chapa gruesa que comprends
un soplete cortante movible tanto en direccidn vertical como
horizontal y en el que el espesor de una chapa gruesa de espe=
sor desigual se detecta, ajustdndose la posicién angular del
sopleta de a.e-uardo con el espesor detectado con lo cuel puede
cortarse la chapa de menera deseada.

Breve descripoién de los dibujos

La Filgura 1 es uma vista en perspectiva de la materialiw
zacién fisica de un aparato de acuerdo con la presente inven-
ci@n-’, ent 6l que sl espesor de una chapa que va a ser cortada
se detecta para con ello regular la posicién del soplete en
las direcoiones de su recorrido.

La figura 2 ¢s un diagrama en el que se muestran las can=
tidades deo desplazamiento del soplete, 1o cual es dtil para
explicar el funcionamiento del aperate indicado en la figura 1l

Las Figuras 3 v 4 muestran otra materializacién ffsica
del aparato de la presente :anenci@n en el que el espesor deo
una ldmina que va a ser sometida a corte se detecta, con lo
cual se ajusta la posicién del soplete en la direccidn verti-
cal, ¥y

La Figura 5 es un diagrama que muestra las cantidades de
desplazamiento vertical de la posicién del soplete, lo cual
resulta ¥til para explicar el funcionamiento del apmrato ine
dicado en las Figuras 3 y 4

Desoripoién de las materializacionos fisicas normales

I;a presente invencién serd explicada ahora con més deta-
lle haoiendo referencia a los dibujos que acompafian. Fijéndo-
nos primeramente en la figura 1, el ntimero de referencia 1l de~

signa un carro desplazable montado sobre un brazo de trans—
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porte 3 por encima de una plancha de acere 2 que va a ser cor-
tada, y el ndmerc 4 designa un soporte para el soplete el cual
sujeta el soporte 4 allf montado’§2 El carro mévil 1 se muove
sobre el braze de transporte 3 para regular la posicibn del
soplete 5, y de este medo alinear el borde biselado a pesar de
las variaciones de espesor de la ohapa? El brazo de transporte
3 se nueve por medio de wum motor de avance 7 en la misma di-
reccifn en que va a ser tortada la chapa, os deocir, el brazo 3
se mueve a lo largo del carril 8d Las 1fneas de puntos 6 y 14
indican las juntas en que las piezas metflicas de tamafio menor
se mantienen soldadas, y une flecha A indica la direccién em
que v4 a cortarse la chapa gruesas

Como ya se mencioenéd anteriormente, un problema compliocade
que surge cuando la chapa de acero 2 se somete a la preparacién
del canto con la disposicién desorita més arriba, es la nece-
sidad de alinear el borde biselade de manora que se extienda
en linea rectas Esta dificultad quede superada por la nueva
disposicién del presente invente, como serd explicado,
El carro mévil 1 eat:_& provisto de un brazo mévil 9 que se exw
tlende por debajo de la superficle inferior de la chapa, ¥y el
deteotor del espesor de la chapa 10 est@ montado en el extremo
superior del brazo mévil 93 Bl detector 10 comprende un rodi-
lle detector CRL y un tran&mi&or del control de ainoron:l.zac:l.@n
CX unide al rodillo detecter CR1:! El rodillo detector (Rl se
empuja siempre hasta hacer un estrecho contacto con la superw
ficie inferior de la chepa por medio de un muelle, de manera
que ouande oualquier variacién en el espesor de la chapa hace
quey durante la operacifn del cexrte del bisel, el rodillo de-
tector CR1 se mueva en dﬁ.roocit‘ln vertical, se produce una va~

riacién en la inoclinaocién del transmisor de control de la sin=
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Las sefinles de sallida del detector 10 se aplican a un
dispositivo de control 11 para regular la posici§n del sople-
te y de esta manera, ol soplete se regula de acuerdo con las
sefiales de salida (variaciones en el espesor de la cheapa) pa=
re desplazar ol aoi.vlete 5 en la direccil}n transversai ooﬁ ros-—
pocto:a la direceién de movimiento del seplete 5 y con ello
conservar las posiciones del canto biselado extendiéndose en
lignea re::ta;? El dispositive de control 1l conmprende, por ejem=
ploy un transformador regulador de la sincronizacién CTy, wm
amplificador AML, un motor M1l y un dispositive de reglaje del
soplete S (una especie do mecanismo de cambio contfnue de ve-
looidadea)';ﬂ

Cuando la inclinacién del transmisor del control de sina
orenizacién CX cambla de manera que resulte una diferencia de
inclinacién entre el transmisor del control de u:l.ncron’iza.ciﬁn
X y el trensformedor de control de sincronizacién CT, el
transformador de regulacifn de la sincronizacién CT engemdra
tm voltaje de salida que o8 a su vez amplificado en el ampliew
ficador AM1 v se aplice entonces al motor Ml para acclonarlo.
Cuando el motor Ml se pone en fumocionamiento de esi;a manera,
obliga ai carro m§vii 1 a desplazarse sobre el brazo de trans-
porte 3, con lo cual mueve el soplete 5 en la direccilén trans-
voersal y al mismo tlempo hace que el tramsformador de regulas
oién de la sincronizacién CT actde hasta que la diferencia anw=
gular entre 61 y el transmisor de control de sincronizacién
CX queda reducida a cerod

Cuando la diferencia angular se reduce a cero, el motor
Ml deja de girar y por tanto se detiene el movimiente trans

versal del soplete En este caso, como se verd en la Figura 2j
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sl ¢ indica el dngulo de bisel, entonces el desplazamiento
traﬁsversal del soplete 5 viene dado en :t‘tmci@n de la diferen-
cia de espesores de la chapa multiplicada por tang (s de Bste
modo, como se indica en a b y ¢ de la Figura 2, incluso para
las mismas diferenclias de espesor de chapa AB, la cantidad de
desplazamiento vertical del soplete debe variarse de acuerdo
con los diferentes dngulos de bisel. Consecuentemente, la can-
tidad de desplazamiento viene determinada de antemano pbr 91
dispositive de reglaje del desplazamiento S para determinar de
antemano el grado de rotacién (cantidades de desplazamiento
vertical del soplete) del moto:;:‘ Ml en relacién con los voltaw=
Jes de salida del transformador de control de la sincroniza-
cién C‘I‘ﬂ De esta fo:;:ma., ol canto biselado puede ser alineade
para que 59 extienda en lfnea recta a pesar de las variaciones
de espesor de la chapa que va a sex cortada","g En la operacién
de regula.o:l.f;!n del soplete desarita anteriormente, si la chapa
de agero 2, debido a distora:LQn existente en la misma, ne es-
tg situada perfectamente paralela en el mismo nivel ocon la
suporficie del carril 8, entonces el rodillo detector CR1l pue~
de verse impulsado a actuar, afin en ausenclia de cualguier va=
riac:l.Qn en ol espesoxr de la chapa, trayendo como resultade un
movimiento transversal del soplete 5. Con objeto de superar
este problema se adapta una chapa mévil 12 que forma parte del
carro mévil 1 de forma que sea movible en la direccién verti-
cal y la placa mévil 12 se fija también al soporte del sople=-
te 4 y al brazo mévil 9 que tiene un extremo extendiéndose por
debajo de la superficie inferior de la chapa de acero 2. Tam=
blen es preferible montar, en el otro extremo del brazo mévil
9y, un transformador diferencial LT1 que tenga un rodillo doe

tector CR2 colocade en comntacto con la superficie superior de
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le plancha de acero 2, como se indica en la Figura 1, de mane-
ra que tanto el soplete 5 como el rodille de'l;e'ctor CR1 se man=-
tengan siompre a una distancia de la suporficie superior de la
chapa 2 determinada de antemano de acuerdo con la salida del
transformador diferencial LTl: En otras palabras, cuando la
éuperfic:l.e superior de la plancha de acero 2 no estd en para-
lelo con el carril 8, el transformador diferencial LTl se ac-
tiva preduciendo un cambio en su voltaje de salidas

El voltaje de salida se amplifica entonces en un amplifie-
cador AM2 y se aplica al motor M2y Como consecuencia, el motor
M2 mueve la placa fluctuantie 12 y en secuencia el soporte 4 del
soplete en direccién vertical hasta que el transformador dife~
rencial vuelve a la posicidén ceros De esta forma, el soplete
5 lo mismo gue el redillo detector CR1 pueden mantenerse a una
distancla determinada de antemano de la superficie superior de
ia plancha de acero 24

Las Figuras 3 y 4 muestran grdficamente otra materializa-
cién f:;aiéa del presente invento en la que el soplete se mueve
en la direccién vertical con respecto a la direccién de su mo~
vimiento, con lo cual se obtienen los mismos resultades que los
que se lograban con la dispesicién descrita anteriormente. En.
esta materializacién fisica, el soporte del soplete 4 se ume
a la placa mévil 12 para proporcionar um determinado éngulo de
biselado y se emplea un transformador diferemcial LTZ2 en lugar
del transmisor reguladox de sincronizaciQn CX, ocon lo cual la
placa mévil 12 se regula por medio del motor m2 para hacerla
permanecer a una distancia predeterminada del fondo de la plans=
cha que va a ser sometida a la operacién de corte. No obstante,
en este caso la distancia entre el soplete 5 y la superficie

suporior de la plancha tiende a desviarse de un determinsado
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valor de acuerdo con las variaciones on el espesor de la plan-

cha.'i_ Es decir, ocomo se puede ver en la Figura 5, cuando el es-
pesor de la plancha se inclremonta én uma cantidad a y de esta
forma la parte inferior de la plancha cambia a la posicién 2
desde la pesicifn 1, el transformader diferencial LT2 haoce
que ol motor M2 (Gigl3) hage descender el soporte del sople-
te 4 en la distancia 5; con lo que siempre se mantiene la caw
beza del soplete 4 a una distancia predeterminada b de la parw
te inferior de la plancha. Para evitar esto, como se muestra
en la Fig. 4, se conecta un transformador diferencial LT3 al
soplete por.medio de un brazo de conexién 13 de manera que el
voltaje de salida del transformador diferencial LT3 se apldie~
ca a un motor M3 a travéa de un amplificadoxr AM3 para de esta
forma acclonar el soplete y el transformador diferencial por
medio de un motor M3. En etras palabras, el soplete 5 se mue~
ve haola arriba en el soporte del soplete 4 a lo largo de la
distancla & y de esta forma la distancia entre el soplete 5
y la superficie superior de la chapa puede mantenerse a la
distancia C iniocialmente dispuesta del soplete con lo cual
se alfnean siempre las porciones de canto biselado A y B pa-
ra que se extifnden en linea rectad

De esta forma se ver§ que de acuerdo con esta invenci‘§n
preseﬁto, el soplete se mueve horizontal o verticalmente de
acuerdo con las variaciones de espesor de la chapa que va a
ser =ometida a corte y de este modo el canto biselado se
alfnea de manera que se extienda en una lfnea recta, con lo
que se mejora la eficiencia de manipulaclién y el grado de
exaotitud considerablemented

REIVINDICACIONES
18= UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRUESAS que com-
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prende: un cartito flotante mévil soportade encime de una plan
cha de acero que ha de cexrtarse, um brazo flotanfe Y un soplete
de corte de plancha acoplado a dicho ocarrito florunte, slemen-
tos para detectar el espesor de la plancha montados en un exw
tremo de dicho- braze flotante que se extiende pox debajo de la
superficie inferier de diocha plancha, y elementos para cone
trolar el soplete o hacha correspondientes a las sefiales de
producci@n o salida de dichos elementos detectores del espo~
sor de la citada plancha para dosplazar el hacha o cortador
transversal o verticalmente con respecto a la direcci@n del
movimiento de dicho soplete de cortar, cen lo que el borde
biselado de la citada plancha de acero se extiende en lfnea
recta.! A

2%~ UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRUESAS, de acuerdo
con lo indicado en la reivindicacién 1, en el que dicho carri-
to flobante incluye una plancha flotante desplazable verticale-
mente fijada en wma porcidn de la misma y diche brazo flotante
y el citado soplete de corte de plancha estdn fijados a la
referida plancha flotanted

3%~ UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRUESAS, conforme a
las reivindicaciones 1 6 2, en el que un transfofmad&r dife~
rencial, que comprende un rodillo detecter colocado en ocontac—
to ocon laAsuperficie superior de la plancha de acer§ est# mone
tado sobre el citado brazo flodante, con lo cual los voltajes
de produccién del referido transformador diferencial son’dplif
cados a un motor para desplazar verticalmente el citado braze
flotante a través de un amplificador para por medio del mismo
desplazar §ertica1mente ol citado sopletoe de corte de plapch;si

L8 UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS .GRUESAS, de acuerdo

con la reivindicacidn 1, en el que los mencionados elementos
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de detectado de grosor de plancha comprenden un rodillo de-
tector colocado normalmente en contacto con la superficie =
inferior de la plancha de acero por medio de un resorte, y
un transmisor sfncrono de control que estd funcilonal u ope-
rativamente asociado con el citado rodillo detector, con lo
que las seflales de produccidén que corresponden a variaciones
del espesor o grosor de la plancha son suministradas a los
reforidos medios o elementos de control del citado soplete
de corte.

58.= UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRUESAS, de acuexr
do con las reivindicaciones 1 6 3, en el que dichos elemen=-
tos de confrol del soplete de cortar comprenden un transfoxr
mador sincrono de control, un motor y los elementos de fija
cifn de desplazamiento del. soplete de corte, tales como un
engranaje de cambio de velocidad sin paso montado sobre el
cltado carrito fletante, y un amplificador previsto entre
dicho transformador sincrono de control y el citado motar,
con lo que se desplazg el citado soplete de corte transver-
sal o verticalmente de acuerdo con las seﬁales de produccidn
o salida de los citados elementos detectores de grosor de -
la plancha.

6%,~ UN APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRUESAS, segiin —-
las anteriores reivindicaciones, que comprende: una placa
flotante desplazable verticalwmente soportada encima de una
plancha de acero que ha de cortarse, un bfazo flotante adap
tado a la citada plancha flotante y que tiene un extremo de
la misma que se extiende o prolonga por debajo de la super-
ficie inferior de dicha pléncha, elementos de deteccién del
grosor de la plancha que comprenden un rodillo detector colo

cado normalmente en contacto con la superficie inferior de
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la citada plancha de acero vy un transformador diferencial ==
funcional u operativamente asociado con el citado rodille de
tector, un porta-soplete de cortar fijado al extreme inferior
de la citada plancha flotante con un determinado 4ngulo de bi
sel del soplete, y un transfomnador diferencial conectado al
citado soplete de corte y que tiene un rodillo detector colo=-
lado en contacto con la superficie superior'de la citada plan
cha de acero, por medio del cual, de acuerdo con las seflales
de salida de los elementos de deteccifn de espesor de la cita
da plancha el citado soplete de corte es desplazado vertical-
mente y al mismo tiempo los voltajes de produccién o salida =-
del referido transformador diferencial conectados al citado ~-
soplete de corte son aplicados a un motor para ajustar en di-
Peccibn vertical las posiciones del citado soplete de corte y
el mencionade transformador diferencial conectado al citado ~
soplete de corte.

T8&.= UM APARATO PARA CORTAR PLANCHAS GRULESAS.

Todo segiin se indica en la presente memoria que consta =-
de doce p4ginas escritas a mdquina y las hojas de planos que

s5e acompafian.

Madrid, 12 de Enero de 1,973

JOSE MARIA DEL CORRAL,

LY
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