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"Procedimiento pera desplazar en forma continua un cabeggl

portadtiles sigulendo lineas de,trzbajo gue se cortan en

dngulo".,

==000

Menmnor ia descriptiva

kn construccidnes de acer, tezles,como, por ejemplo,
un casco de harco de hierro o una pieza de hierro, hay mmn
chas estructuras como la que se ilustra en la figwa l, y

copl todas ellas se deben counstruir nediante soldadvra, Mds
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particularmente, es necesario soldar no sdlo a lo largo
de una arista desde el punto a hasta el punto b, sino
Yeambién soldar en forma contimua a lo largo de wna aris-
ta b-c que se corta en dngulo recto con dicha primers
aktsta a-b. Ademds del trabajo de soldadura, con frecuen
cla se tlenen que realizar otros varios trabajos, tales “
como de inspeccidn, acabado superficial, limpieza, pintu-
ra, etec., a lo largo de las clitadas aristas;

En lz memoria de la Patente Japonesa n? 15410 de
1971 se describe un aparato de soldadura sutomftica que
realiza soldadura lineal. No obstante, en el caso de este
aparato conocido, con el fin de conducir la soldadurs des—
de una a otra arista es necésario desplazar por el inte-
rior del aparato de soldadura un soplete y, en consecuen—
cla, la estructura del aparato es complicada, se incremen-
ta el peso y se producen averfas con frecuencia. Ademés,
cuando se desea soldar a lo largo de la arista b-c que se
corta en dngulo recto con la arista anteriormente soldada
a~-b, se debe desplazar todo el aparato para colocarlo de
nuevo y, si existen resaltos o salientes 4 como se ilustra

en ia figura 1, algunas veces es imposiblé continuar soldan

do hasta el final de la construccidn.

Tia presente invencidn se refiere a perfeccionamien
tos en uh procedimiento automdtico de trabajo como, por i
ejemplo, de soidadura, inspececidn, acabado superficial,.
limpieza, pintura, etc. que estéd exento de las referidas
desventajas. Ia invencidn se caracteriza porque al efec-

tuar el trabajb a 1o largo de l¥neas de trabajo que se

cortan entre si formando un dngulo predeterminado, en uns
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esquina o rinedn donde se cortan dichas lineas dér%rabajo,
es desplazado un cabezal de trabajo moviéndolo en una di-
reccidn radial mientras se hace girér, con lo que se puede
efectuar un trabajo en forma continua desde una de dichas
1fneas de trabajo a la otra que se corta con la #tisma., Un
objeto de la presente invencidn es proveer un procedimiento
automdtico de trabajo en el que dicho trabajo se puede rea
lizar eficlentemente en forma continﬁa desde una de las 1f-
neas de trabajo a la otra lfnea de trabajo que se corta con
ella segin un dngulo predeterminado, sin que sea interrum-
pido

Como se ha dicho anteriormente, dado que la presen
te invencidn se caracteriza porque al efectuar el trabajon
a lo largo de l¥neas de trabajo que se cortan, formando
un dngulo predeterminado, es desplazado en una esquina
donde se cortan entre sf dichas 1lfneas de trabajo un cabe=-
zal de trabajo moviéndolo en una direccidn radial mientras
se hace girar, es posible que después que la extremidad o
punta del cabezal de trabajo ha selido movido hasta la es-
quina a lo largo de una de las lineas de trabajo mientras
es mantenida en una posicidn predeterminada con relacidn
a la citada linea de trabajo, dicha extremidad del cabezal
de trabajo es movida en forma contfnua hasta la esquina de
otra lfnea de trabajo que se corta, formando un 4dngulo pre-
determinado, con la primera linea de trebajo, y después de
ello dicha extremidad del cabezal de trabajo es movida a lo
largo de otra 1fnea de trabajo mientras es mantenida en una
posicidn predeterminada con relacién a la linea de trabajo,

Y por ello se puede efectuar en forma continua y eficiente~
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mente una soldadura de rinedn a lo largo de las lineas de
trabajo que se cortan entre si.

Ademds, puesto que el cabezal de trabajo es movi
do en una direccidn radial mientras se hace girar de acﬁer—
do con la presente invencién, incluso si existen salientes
en el cuerpo a trabgsjar, dicho cabezal se puede dirigir
suavenente sin ser obsteculizado por los sallentes.

Ademés, dado gque la presente invencidn es aplica~-
ble, no sélo a un sistema de trabajo que tiene un dnico
cabezgl de trabajo, sind también a sistemas de trabajo gque
tienen dos o méds cabezales de trabajo, es posible realizaz
eficientemente dos o més clases de trabajo simulténeamente.

A continuacidn se describird la invencidn con mayor

detalle aplicada, a tftulo de ejemplo, a un sistema de sol

dadura con referencia a los dibujos gque se mcompatien,

En dichos dibujos:

.La figura 1 es una vista en perspectiva de una
pieza dekhierro a la que es aplicable el procedimiento de
trabajo de acuerdo con la presente invencidn;

Tie figura 2 es una vista esquemdtica que ilustra
una formé de realizacidén del procedimiento automdtico de
trabajo segin la presente invencidn aplicado a un proce=-
dimiento de soldadura;

¥ la figura 3 es una vista en seccién esquemétiqa
considerada a lo 1érgo de la lfinea III-III de la figura 2.

En las figuras 2 y 3; 1la referencia numérica —l-
designa un soplete para soldadura en aimosfera de 002 con

alsmbre (o varilla) maclzo, y las condiciones de soldadura,.

para dicho soplete —l- son preseleccionadas en un didmetro
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de alambre de 1,6 mm. una corriente se soldadura de 450 A,

un voltaje de soldadura de 42 a 43 v, una separacidn gdel
alambre de £ =1,5 a 2 mm (Ver Fig. 3) y una velocidad
de soldadura de B0O mm/%eg.-(en caso de una longitud de
cateto de un corddén en dngulo en soldadura ortogonal de
5 mm. )

Con -2- se designa una pieza de trabajo constituf
da por una placa inferlor -3- vy un reticulado de placas “
laterales —4- que estdn dispuestas formando dngulo recto
gsobre dicha placa inferior -3~ y se cortan en dngulo rec-
t0. Una linea de soldadurs = donde intersectan lé pla-
ca inferior -3~ y la placa lateral -4~ se corta con otra 1f
nes de soldadura-b=- dentro de un plano horizontal como se -
1lustra en la f£igura 2;

- Con —-6— se indica un lugar geomgtrico de una posi-
cidn de giro para el citado soplete —-l—-, que se halla se-
parado de la antedicha linea de soldadura —5- en una pre-

determinada distancia paralelamente a ella.
El sfmbolo 8, representa el dngulo formado entre

una linea recta que une un punto de cruce —~6A- entre lu-
gares geométricos adyacentes -6~ de una posicidén de giro
y otro punto de cruce =5I- entre las lineas de soldadura
contiguas ~5~ y en el caso ilustrado dicho'éhgulo es igual
a 45¢ {dado que €l dngulo formado entre las lineas de sol-
dadura contiguas -5~ es un angulo recto);

Ademds, el simbolo 8 represehta el éngulo for-
mado entre las lfneas de movimiento radial 5I - 6A, BII.—
64, 5III -6A, 5IV =6B, 5V =60, 5VI -6C, 5VII -6G, 5VIII -

6D y el eje del soplete -l- , cuyo 4ngulo 8, se preestable~
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ce como 91 = 52, mientras que el =fmbolo Qaifeprésenta el
dngulo formédo'entre el eje del soplete de soldadura —l-—
situado en el tramo de movimiento rectilineo 5III a 57V ¥y
la normal a la lfnea de soldadura -5-, cuyo angulo 8, se
preestablece como e, = 102,

Adends, el sfmbolo 85 representa el dngulo de gi-
ro de las lfneas de movimiento radial 5T -6A a 5IIT - 6A
del soplete de soldadura desde la esquina ~5I- de la linea
de soldadura -5- hasta el tramo de movimiento rectilineo
5III ~ 5V. ©Por la definicidn y valores preestablecidos
antedichos es evidente que el dngulo 65 = 85 + 65 — 8y =
452 + 102 - 52 = 502, Ademds el simbolo 94 representa el
énéulo de giro de las lineas de movimiento radial 5V — 60
a 5VI - 6C del soplete de soldadura desde el tramo de mo-
vimiento rectilineo 5III - 5V hasta la esquina 5VI de la
linea de soldadura -5-, cuyo angulo 6, en el caso ilustra-
do es igual a 40¢.

En la fiéura 3, el simbolo 85 representa el 4ngulo
formado entre el eje del soplete de soldadura ~l- y la
placa inferior -3~ de la pieza de trabajo -2-, cuyo dngulo
Gsfesté preestablecido como é5 = 45¢,

Puesto que la forma de realizacidén ilustrada en
las figuras 2 y 3 se constituye como se ha explicado, la
partida desde el estado en el que la extremidad o punta
de dicho soplete de soldadura -l- es dirigida a la esqui-
na -5I- de la linea de soldadura -5- y la separacidén del
alambre se preestablece como £ = 1,5 a 2 nm, el soplete
de soldadura se hace girar en el sentido de las agujas del

reloj alrededor del punto de cruce —6A- entre dichos lugares
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~6- de la posiocidn de giro y simultdneamente con elid ai-
cho soplete de soldadura -l- se mueve hacla el centro de
giro -6~ a lo largo de las lineas de movimiento radial
5I-6A, 5II - 6A y 5III - 6A, respectivamente, del soplete
de soldadura, con lo que se puede efectuar la soldadura
sobre la regidn de soldadura 5I a 5III mientras se mantie-
ne constante la separacién del alambre £ .

Después de que el éoplete de soldadura —l1- ha lle-—
gado a 1a,posié16n de soldadura 5III, se interrumpe el gi-
ro y movimiento radial de dicho soplete de soldedura -l1-—
¥ el mismo se mueve paralelamente a la 1ines de soldadura
~5-. ILinego se puede realizar la soldadura sobre la regidn
de soldadura S5III a 5V mientras se mantiene constante la
separacién del alambre £ .

Iunego, después de que el soplete de soldadura =l-
ha 1legado g la posicidn 5V, el mismo sé hace girar de nue-
vo en el sentido de las agujas del reloj alrededor del pun
to de cruce -0~ y simultdnezmente con ello el expresado ’
goplete es movido hacia la linea de soldadura =5- a 10 lar-
go de las lineas de movimiento radial -5V~ 6C y 5VI - 6C,
regpectivamente, del soplete de soldadurs, con lo que se

puede realizar la soldadura sobre la regidn de soldadura
5V a 5VI mientras se¢ mantiene constante la separacidn del

alambre AL .

Ademds, repitiendo la misma operacién que se efec-
tha en la regidn de soldadura 5I a 5III, se puede realizar
una soldadura de rincén en éngulo recto en la regidn 5VI a
S5VIIL de una manera similar.

Como se ha dicho, de acuerdo con la forma de rea-
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lizacidn ilustrada en las figuras 2 v 3, se puede efectuar
soldadura continua, no sélo en el tramo de movimiento rec—
tf1lfneo 5III a 5V, siné también en los ‘tramos 5I a 5VI
cerca de las egquinas o rincones 5I y 5VI, respectivemen~
te, sin interrumpir la operacidn de soldadura.

Seglin una variante de realizacidn de la presende n
invencidn, ademds de emplear el soplete de soldadura ~l-
dispuesto en la posicidn de soldadura -5I-, se puede pro-'
veer un segundo soplete de soldadura -7- de tal manera qué
para este segundo soplete se preestablece una linea de mo-
vimiento radial 5X - 6A segin un 4ngulo de 8¢ con respec—
t0 a la 1fnea de movimiento radial -5I -~ 6A del citado so-
plete de soldadurg -1l- y el eje del mencionado segundo so-
plete de soldadura estd dirigido segin un dngulo preesta—
blecido de €, con respecio a dicha 1lfnea de movimiento ré—
dial 5 X - 6A. Si los medios de accionamiento (no iluse |
trados) para los sopletes de soldadura -l- y -7- estén
divididos en seccilones superior e inferior, o si los me-
dios de accionamiento se hallan separados de mddd gue no
se extienden hasta el punto 64, es posible emplear los
sopietes de soldadura —l- y -7- simulténesmente para efec—

turar dos clases de trabajos de soldadura simultdneamente,

Ademds, se pueden utilizar tres o mfis sopletes de
soldadura analdgamente a la precitada variante de realiza-
cidn., , A

Si bien la invencién ha sido descrita con referen—
cia o sus formas de realizacidn preferidas como aplicadas
a vn procedimiento de soldadura, las personas entendidas

en la materia apreciaran récilmente que el concepto de la
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invencidn puede ser gplicado igualmente a un procedimien-
to automdtico de otros trabajos, tales como, por ejemplo,
inspeccidn, acabado superficial, limpieza, pintura, etc.,
simplemente substituyendo el antedicho soplete de soidadu-
ra por el necesario cabezal de trebajo. Por tanto, se de~
be entender claramente que la presente invencidn no queds
limitada a las formas de realizacidn ilustradas y se pue-
den efectuar muchés cambios y modificaciones sin apartar-
ge para ello del marco de la invencidﬁ, tal como se especi-

fica en las siguientes reivindicaciones.

Se reivindica como objeto de la presente patente

de invencidn;

1.~ Procedimiento para desplazer en forma conti-
nua un esbezel portevtiles siguiendo lineas de trabajo que
se cortan en #ngulo, en el que el cabezal portadtiles des-—
plazable sobre un soporte mdvil que recorre una trayecto-
ria peralela a las lineas de trabajo, asctda segin un cier-
to dngulo a lo largo de las sucesivas lfneas, carateriza-
do por modificar el #éngulo que forma el cabezal portedtiles
con diches liness en la zona préxima al punto de intersec
cidn, aplicando simultanesmente al cabezal portadtiles un
moviniento de giro con respecto al soporte y un movimien-—
to radial para mentener constente:ls distaneie a la lineas
lo cual permite que dicho cabezal pueda efectuar un traba-

jo continuo al pasar de una linea a la siguiente.

2.- Procedimiento, segin la reivindicacidn anterior carac
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terizado por efectdar distintos trabajos similtancamente
mediante respectivos cabezsles montados convenientemente

en el soporte.

%+~ Procedimiento para desplazar en forma conti-
nue un cabezal portadtiles sigulendo lineas de trabajo que

se cortan en dngulo,

Esta memoria consta de dieg hojas escritas pér
una-sola cara.

BARCEICKA, 8 de Enero de 1.974
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