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#"PERFECCIONANIENTOS ER L4 PABRICACION DE UN SOPORTE FORTATIL
Y FLEXIBLE FARA SOLDADURA FOR UNA SOLA CARA".

Se La presente Hemoria deserdptiva tiene como f£in la
declaracidn del objeto sobre que ha de recaer el privilegio
de explotacidn industrisl y comercisl exclusiva en sl terri
torio nacional de una Patente de Invencidn conforme a la Ig¢
glslacidn vigente en materia de Propiedad Industrial, que,

10. mogin expresa el enunciado, trata de unos perfeccionsmion——
tos introducidos en la fabricacién de un soporte portatil ¥
floxible para soldadurs por una sola ¢ars con lo8 proaadi-:-
mientos de soldedura manusl Heg y arco sumergido.

Ia finalided del presente inventc es mejorar y =

2o abaratar la fabricscién de soportes porddtiles flexibles pg
s la poldaduran de places motdlicas poy una sola onra, do -
especial aplicacidn on osldereria y més particulsrmente en
1a construccidn naval.

Un soporte para soldsr por una sola c¢ara Birve pa

2o ra "soporter", el metal fundido, depositado por ol lado de
soldadura, en la operacidn de solder, con objets de que, g8l
retirar ol soporte de la unidn despuds de reslizada la sol-
dadnva, results un cordén de raiz, con un sebreespesor uni-

; forme, de dimenriones adecuadas y sin defectos, de¢ forms que

25 soldando deade una sols oars, queda la soldadura de la unidn,
completanente terminada.

_ Estos seportes pe aplican cuando son ¢osiosos log
volteos de las piezes, (necesarias para poder ser tersdnada la
soldadurs de sus uniones, por la otra cara) y cuando se quiere

30, aumentar 1a productividad de los trabajos de soldadura, evim

+
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tando la scldsdurg o techo; ¥ el resanado de raiz, eloc.
ilos soportes de soldadura, eb general, pusden (dfi-
vidirse segin sus dimensiones, formas, carmcteristicas y =
eplicaciones en los siguientes tipoes
3 Te~ Por au manejabilidad.
Tos soportes e dividen en: -
a) Portatiles. Cusndo pueden ser transporta-
dog y manejados por un 80lo hombre.
b) Fijoo. Cuando eastan fijom en un lugar y of
10. ‘ lo pueden realizar pequefios desplagamlen=
tos por medios macdnisos.
2+~ For la longiiud del soporte.
a) Continuos. Cuando su longitud es mayor de
un metro, transportandose cuando son fle-
15 xiblee en forma de volteos.
b} Dimcontinoos. Cusndo su longitud es menor
de m netro, clasificandoss estos ent
104~ Torgoss Cuando su longliud estd com
rrendida entro 750 m/m. ¥ 1.000 m/m.
20 20~ Nedios. Cuando su longitud estd com=
prendida entre 500 m/m. ¥y 750 m/m.
2.~ Cortos. Cuands su longitud es monor
de 500 m/m.
3+= Por la forme del soporte.
25 a) Rectangulares. GCuando la forma de su sec—
tidn trensvercal es reciingular.
b) Cilindricos. Guendo la forma de ou seccién
“tronsversal es ellindrles.
4o~ Por la forma do conal.
30. a) Con canal x«ac’tangular. Cuando el canal del
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ooporte tiene formz rectengular. Fudiendo

ger asto: |

12.~ Ancho. Cuando si anchurs es moyor o
igual de 10 o/ing '

29,~ Egtrscho. Cusndo su anchura es menor
de 10 m/me

Con canal en forma curva. Cuando tiene for

ma de U, el porfil del canzl, formando un

arco de circunferencia ¢ de elipses Tudien

do ser éotes

124~ Ancho. Cuondo su anchura es nayor o
4ruel do 10 m/m.

2¢,~ Estrecho. Suando su anthura ed menor
de 10 m/m.

5a=~ Por el nimero de componentes del soporte.
a) Simples. Cuando consta de un solo componen

te 0 cuerpo, pudlondo ser édstes

104~ Componente m. Cuando esta formado
por un s0lo elemento.

22,~ Componente complejo., Cuando es mezcla

de varios elementos.

b) Compuestos. Cuando esta formade por varios
componentos, los cunles oe dividen ens

18+~ Componentes principalea. Cuando par-
ticipan en la formacidn &el corddn ds
soldadura.

28 4~ Conponentes auxiliares. Cuande no par
ticipan on la formacidn del corddn de
soldadura; pero airven 'para' aunentar
les posibilidades del soporte.
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6.~ Tor su resistencia g la rotura por choque.

e) Wlen. Cuando se rompen al casrse gl ~
sualo, deode las manos del soldador. -

b) Irrompible. Cusndo no se rompen y resisten
todr clese ds golpes.

¢) Semi~fragil. Caando no se rompen gl caerse
al suelo desde lus manos del soldador.

7~ Por su higroscopicidad.

a) Impsrmesbles. Cuando no sbeorben nade de -
humedad del smbiente.

b) Higroscoplicoc. Cuando sbsorben la humedad
atmosférica. |

8.~ For su conductibvilidad.

a) Refractarias. Cuando la superficie del ca~
nal no es conductora de la electricidad ¥y
del ¢aloxrs

b) Conductores. Cuando la superficlie del coual
del soporte es conductors de la electrici~
dad y del calore

¢) Semi-gonductorss. Cuando la superficie del
cenal estd formado por maberiales que son
copductores y por materialea refractarios,
en una proporoidn adecuada.

4= Por su posibilidad de fijacidn en la unidn.

a) Autofijeble temporeless Cuendo el soporte
posea un adhesivo, o Bistemn de fijacidn -
que f1ja el soporte a la plancha, hasta el
cordenzo de la soldadura.

b) Autofijeble permpnentes. Cuando el soporte
posea un sistems de fijeeidn, por el cusl,



Ja

10.

. 15.

20,

25,

304

¢l soporte no se¢ desprende de la unidn du
rvante nl despuds de la soldadura.
¢)Sin sutofijacidn. Cuando o8 necesazrio de
otro sistema de fijacidn distinto del pro
rio soporte para poder ser £ijado en las
planchas.
10+~ Por la forma de moldear ol corddn de soldadure.

&) ¥oldes. Cusndo las dlmensiones que resul-
tan del corddn de soldadura, después de -
soldar, son iguales a:las del canal del so
ports.

11+~ Yor los humos que deaprende.

a) Tumosc. Cuendoc sl solder sbunda un humo.

b) Fumfgero. Cusndo al soldsr desprende una
cantidad de humos normsles en soldedura.

¢) Funivoro. Cuands no desprende ningdn tipo
de humos.

12.~ Por la posiblo conteminscidn del soporte a la
soldadura«

. @) Nobles. Cuande el soporte no conterdns &
1a soldadura, ni con las mgyores temperatu
ran & choques térmicos.

b} Conteminantes. Cuamndo grandes choquas tér~
micos o altas temperaturas, ¢l soporte con
taming & la soldadura con alguno de los ~
elorentos que la componen.

13+~ Por su eomportamiento después de soldar.

8) Fermsnentes. Cusodo se puede volver a sole
dar sobre ellos cuantas veces se qulora.

b) Consumibles. Cuando guedan destruidos deg
ruds de moldar aobro ellos la primera ves.

<4
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¢) Semi-consumibles. Cuando puoden soldarse
sobre ¢llos un nimere limitado de veces,

For su flexibilided longitudinal.

8) Flexibles. Cusndo es posible ser curvados
obre una unidn ocurva, de cualquier: didme |
$ro.

b) Rigidos. Cuando no pormifen qua sean cur-
vadog sobre una vnidn cuxrva.

¢) Semiflexible. Cusndo permite cer cwrvady
sobra una unidn curva, perp haste tn cler
to didmetro de curvatura.

15+~ Por su adapbablilidad e la unidén. ‘
B) Adaptables al deopafiec. Cusndo el soporte -

b)

consigue un corddn ds raiz aceptabley en = =
unioneé despafeadas ¢ con chapas de difaren~
%63 espesores. Bablendo pafieado por la otra
care decde donde 8¢ Suoldae

Adaptables a la abertura. Cuando ¢l soporbe
consigue un corddn de raig aeeﬁ'kable, en unig

- nes con Giferenten averturas o entrehlerros.

¢)

4)

e)

Adaptableo al descentrado. Cuando el soporte
conoigue un corddn de raiz suficiante, a pesar
de no volneidir el centro de la unidn con -

,el gentro dol soporte.

Adeptable a las condiciones operatorias. Cuen
do 8l soporte consizue un corddn de ralz sn=
ficlonta, con diferentes condiclones operatg
rias en la zisma unddn.

Tolerante. Cuando sus toleranciss 2 las malas
yreparaciones :ie la unidn del soporte y de las
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condiciones operaforiaa, son gnpliasS.
f) Semitolerante. Cuando sus tolerancias son
nedies,.
16+= Por la posicidén de soldev.
a) Pera pocicién. Cuando pueden ¢on ellos sol.
derse unicnes en posicidn vertical y comni
89 |
b} Para horizontel. Cuando solo se puede‘&og.__
dar con ellos, uniones hordzontel, G on =
uniones en posicidn inclineds hasta 45 gra
o8
¢) Para todes lag posicicnes. Cuando se puede
soldar on todae posiclones.
17~ Por ol tipoc de unidn a soldare

8) Pora unlones a tope. Cuando se utiligan 89,

]

lo pora uniones que estan preparades a toe-
TCa

b) Poro unlones en énguio.. Cusndo Sole Te utl
lizan para tniones en 4ngulo.

18+~ Por ¢l protedimiento de soldadurs.

a) Para soldadura manual. Conndo el soporte =
eg compatible para el procedimientio de sol
dadura manval.

b) Para soldadurs semlautomdtica. Cuaudo ol =
soporte e9 compatible para &) prvecedimlen~
to BAG con alambre s8lide o tibulare

¢) Para soldadura automdtica. Cuando el sopor
te oo compativle poare. ser ubilizado eon el
progedimiento de Arco Smérgido con uno O
vaxios olectrodos.
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4) Universal. Cuando el svporte es compatible
con 1os tres procedimientos de spldedurs
antordorsents indicados.

19+~ Por su sconondo.

Gu a) Foondmicos. Cusndo o) coste e los materis
les que interviensn, en el poporte y el «
coste de sy fabricecidn son veduoidos.

b) Qaros. Cuando el coste de los materiales
que Intervienen en el soporte, y ol cosde

10 de su fabricseldn son elsvados.

Pambién exioten otros soportes que ©e salen dg -
auentre patenbes que Se emplean para soldar por lac &5 cg
rap, y svitan el resanado 4e lg ralz.

5 soporte objeto dal presente invento puede que~

15 dar clesificado, dontro de los tipos qus se han definido an
toxdormente, tome un Soporte de les siguiantes caracteristi
cany

4) oo portetil; 2) discontinug, de longltud mew
da; 3) rectdngnlor 4) con el cansl en formm curve, ancho;

20+ 5) compuesto, por un componente principal complejo y 308 -
auxiliares; 6) sexdfragil; 7) impevmenble a la humedad; §)
gemiconductory 9) autofijable temporsls ‘!0) semimolde; « ~
11) fumigero; 12) nobles 13) consumidble; 14) semiflexibla;
13) semitolormate 8l dospaleo operatoris, sberturs, desaon
25« tradasy 16) pare fodas laos posiciones, {vertical comisa
¥ horizontal}y 17) para undones a tapej 18) universal; 19) muy
acondnlcos.

Como pusde vorss, en 8l nuevo soporte concurren -

garsctoristicas particewdares de todos los tiros enumerados
304 anboriormente, oon 1o gue se dermestra ou superioridad.
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El nuevo soporte, objeto del presente invento,
conota de un componente principal que tlene aproximadsmente
500 mme de longitud ror 50 mm. de sncho y 9um. Ge espebory
con un eanal longitudinel an el centro del soporde, cuym mi
sién o dar una forma adecuada el corddn de rais de coldndu
ra. Pora la formacidn del coiponents principal se utilizen
los signtontes olementos.

e)«~Arona silices. Redondeads, laveda y secada de

una grentlometria de APA « 75 = 80 aproximadg
mente, 7 prerrevesiida previamente de las re-
sinas que sg atiligan normalmente para la for
mecién de medios de fundicidn.

b)e~ Alambres de acero. Flexibles, y eléstioosl, de

aproximadamente 2 n/n. de dldwetro de la mig
ma longitud que el soporte dlspuesio de forw
ra sinétrice reaspocto a los ejes del soports
como indien la figura,

¢)a= Pintura. Ung pdnture especial que envuelve g

do él soporte y formada .por los siguisntes w—
elementoss

~Crafito o conductor.

«Caolin o refractarios.

~Pinfnre del tipo impermezbilicante.
~Dioolvente compatiible con el imparmeabilicente.

Mozclande estos elementos en 1as proporcionss ade-
guadas para consegulr de 1z mezela, qué cumpla con las gie-
gulentes misionen:

12~ Impermesbilizer completamenta al soporta.

204~ Pormitir que la pintura soa conductora de la

electricidad.
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30.~ Permitir que sea lo suficientemente refrace

.terio el chogue térmico, pare poder soldar =~

sin descolgarse el material fundido, de sol-
dadura, en todas las posiciones,

Con ol fin de facllitay la interpretacién més ~ «
exacts del objeto sobve gue ha ds rocaer el presente privie
legio, en ol plano adjunto complementurio de dats exposie -
cidén, se representa una foxma préctica pare ls remlizacidn
induotrial y dnicemente a titulo de sjemplo ¥, por consie -
gualente; gin cardcter exhawstlve sino meramente Ainformativo,

En el citado plano.

Ia Ligura 1, corresponde & un detalle Lragmentado
del soporbe que oa preconisa,' mostrando sus coﬁponentea.

Ia figora 2, muostra ung vista de perfil en un =~

caso de aplicacidn.

La figure 3, corresponds & una oeccibn transvaerw
sal IIX~III de la figurs anterior. '
En dichas figuras, las roferencias correspondents
fs= Cuerpo del soporte.
2.~ pognaladure central.
3+~ Alambres.
4= Cintas adhesivas por embas caras.
4o~ Mra ds papel de proteccidn.
5e= Ginta edhesivas
6+~ Chanas.
Te= Corddn de seldadurae
De scuexdo con lo expussto anterlormente, pare la
febricacidén del cuerpo (1) del soporte, figura 1, Be moldea
1a arena silicea, previamente tratada y prorrevestida, con

8l armado de los alambres do aéera (3) Adispuaatoa en senti-



do longitudinal, de modo gue dadas sus condiciones de flexi
bilidad y elésticidad, al propio tiempp que armen el cuerpo
(1), faciliten sn araueado 0 curvadoj; dicho cuerpo (1), pre
senta, producido por el moldeo, una acanaladura longliudiee
s, nal centrael (2), preferentemente de media cafiay, por la cara
en que hen de descensiar las planchas & soldar (6).
Segnidanente, se estnufan a 28000 aproximadamente
los moldes con la arena armads (1), hasta que ¢l soporte =~
quede peﬁectamente endurecldo, para pasar seguldsmente a =
10« | 1a fese sucesiva de pintar tods el moporte (1) con la pinta
ra especial segiin Se expuso enteriormente, finalmente sobre
1ns doo superficies adyscentes a la acanaladura central (2)
se fijen sendas cintas adhesivas por ous dos caras (4), de
modo que medizmnte vna de ellas queden perfectamente adheri-
15 das gl soporte (1), mientras que la ofra una ves dasérovisw
ta de la tira de papel protector (4a) facilita su adherenw-
cia sobre las planches & soldar (6)s proporcionsndo a dicho
soporte (1) wna perfecta vinculaeidn sokre las ‘planchas (6).
Sobre la cara opuesta del soporte (1), es decir, la despro-
20. vista de scannladura, se fija una.cinta adhesive metdlica -
(5), de un encho aprozimadamente igual sl del soporte (1),
proporeionando a éste una gran consistencis después de la =
Boldadura, y pera cuendo sea necesario ser curvado.
De este modo, se obtiene un soporte de spldadura
o 25 que tisne como ventajms principales las siguientess
12+~ Se puaede utilizar en ftodas las posiciones.
20,~ So puede utllizar con todos los procedimientos
de soldadura. 7
' 3t.~ Se puede curver en sentide 1ong1tuﬁinal de la
30s  concavidad en la cave del conal, hesta 100 m/m. de radio, ¥
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en sentido de la otrs cera haste 250 m/m.
404~ Ho eo higrescopicos
52.~ Tiene unap tolersncigs muy eceptables perg =
les malas preparaciones de la unién y del sg
portoe ' _ -
6%.— Lot materisles que la componen Bon muy econd
micos y su fabricacidn en serie, sencillo.
T2+~ 1 cordén de raiz gue reslisa 65 muy unifore
me sin defectos ¥y con empalmen entre cordo--
nes y ontre soportes insprecizbles.
8¢y~ E8 lipero de peso y muy manedz'ahle.
92.~ Mantiene un arco muy estable y tronquilo.
108.~ Se adhiere a le plancha Ffacilmente, gobrs =
la unidn.
Bn les figuras 2 ¥ 3 se ha ilustrado un case de -~
eplicaclidén pridcticn del soporte que se preconizas
En oéte ejenplo, se trata de soldex dos planchas
(6), dotadas de ung cierta curveturs segin la linea de sol~.
dadura; en estas condiciones, €l soporte (1) se adapta a ai
cha curvatura, quedando perfeciamente vinculado mediante las
ointas adhesives (4), con el cuidado de que el intorsticio
entre ambas planchas (6) quede csntrade sobre la mcanaladus~

ra (2) del sopofte (1)s procediende a sontinuacidén a tender
el CoFddn de soldndura (7) proportionando dicha apangladura

(2) la forma adecuada gl corddn de rais de soldadurae
Descrita ﬂuﬁcientemente la neturaleza del inven-
to, asi como un ejemplo de realizaeidn préctica del mismo,
solemente cabe ailadir que en dicho ojemplo es posible intro
ducir cambios de materias, formes y dlsposicidén de sus ele—

mentos, siempre que tales glieraciones no supongen varia- -

R it
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eidn sustancinl en el objeto reivindicado.

El solicitente se roservs el dercchn de extender
estn demanda a los paises extrenjeros, reivindicando la mig
me prioridad de 1z preecente solicitud al smparo del Convee-
nio Internsciongl para le proteccidn de la Propledad Induse
triale

Igualnente, ol solicitante se¢ reservas el dexecho
de introdneir en le rresente invencidn cuantos perfeccions-
mientos sobre le misma puedsn derivarge, mediante la soliel
tud de los correspondientes Certificados de Adicién en la
forma sefiadeda ror la Loy.

¥ 0 2 2

Ia Patonte de Invencidn, cue se solicita por veig_
te sfios pera BEspafia,. de ecuerds con la vigente logislacidn,
doberd recmer sobre: YPERFECCIUHAWIENTOS EN LA PARRICACION
DE UN SOPORTE FORTATIL Y FIEXIBLE PARA SOIDALURA POR UNA 85Q

‘LA CARA® sogin las caracteriaticas esencizlos de 188 8iw -

guientens
REIVINDICACIONES

18.~ Ferfeocionamientos en la fabricacidn de un sg

porte portatil y flexible para soldadura por uns S0l cara,
caracterizados por que el cuerpo del soyérte ©e obilene conw
venlentemente moldendo mediznte arenas gilicass prervevectiw
das de resinss endureckdoras por calor, inocorporends en eu
interioxr una aroedure longiiudinal de verillas métslicos, -
edoptaido dicho cusrpe una forma preferenterente priomética
roctangular de dimensiones adecnadas; uns vaz estufade el mol
do para que Gicho soports quede suficientemente sndurecido,
8o le somete a un rrocess de pintado con una pintura vefrdc
téria, conductora de la eclectricidad ¢ impermeable.
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28.~ Forfocciongmientos en 1z febricacidp de un so
ports portatil y flexitle pora soldadurs ror une s0la cara,
sepin anterior reivindivacidn, cavscterizedos porgue en-la
superficic previcta rerm adoaa&se a lae planchas a unir por
soldadura, Be produce en la fase de moldsv, un canal cantral
longitudinal pars la formecidn del corddén inferior de solda~
dura, disponiéndose en los planos adysesntes sendss cintes
adhesivas por avbas caras, con un pgpel de vroteccidén en 1ln
cars extorna que 21 eer vetlrade, facilita su fijecidn a -~
las planchas g soldar. Le suporficie posterior del cuerpo ~
se cubre con una cinta edhesivae metdlica pava dar consisten
ocls al soporte después de la soldadura y pava cusndo preci-
sg 06Y curvads.

30.= Perfoccionamientos en la fabricecidn de un =g
porte portdtil y flexivle pardgaoldadum ror una s0la ¢cara,
segdin reivindiceciones antexrioren y caracterigados, porque
la pintura que ehmclve todo el sororte estd formada por una
mezcln de elerentos conductores y refractarios, tal como gro

£ito, ¥ un elemonto impermesbilizonte.
498 o~ TPERTECCIONANIENTOS EN LA PABRICACIOR DE UN

SOYORTE PORPATIL Y FLEXTBLE PARA SQTDADURA POR UNA SOLA CARAM,
Seglin queda sustancialmente deccrdito en la presente

.» ~t/" .



memoria que consia de dieciocho hiojas, eserites o miguine por

una sole coara y scompatiads de dibujon.

dadrid, 12 ABR. 1976
ASTILIEROGS BSPANOLES; Seds

b w,
I’.?'

FRANCISCO G4RCIA CABRERIZO
P.P i @/

madé?ﬁ.: Deloog Jorquera



A%

N - Hoja unica
ASTILLEROS ESPANOLES,K S.A. : )

Madrid, 124 195
PR e

FRANCISCO G25CIA CABRERIZC

P~ P‘ e /l., /V) 2 ,/
. e
Escala variable Finmade: M Bulerss Jorquera

v

19




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



