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MEMORIA DESCRIPTE

2\

La presente invencidns se refiere a perfeccionamientos en

aparatos de soldadura y mis especialmente a aparatos para solda-
duras unilaterales automiticas, de soldadura ripida y que facili-
tan la misma.

En efecto, el aparato segln la invencibn tiene medios pa-
ra impulsar materiales o metales de aportacidn o de relleno, con-
tra los bordes de soldadura, con nontaje.sobre railes de guia y
por medio de imanes adecuados unidos a los materiales portan és-
tos a soldar. Para facilitar al aparato el movimiento autcmitico
de deslizamiento sobre las guias, dispone de un motor eléeirizo
incorporado al mismo y de un par de conexiones frontales 7 poste-
riores, y en cada costado dispone de medios de sujeccidn d= la
plancha o limina sobre la que se ha de trabajar, y resortes entre
los mismos, facilitfindose el impulso del material o metal de re-
lleno contra la parte a tope, proporcionindose de esta manera ung
gran facilidad en una soldadura que permaceneri estable, unilate-
ral y bien acondicionada, con medios que cooperan a la toma o sep
cién de la plancha en que se trabaja.

Se han propuesto varios aparatos de soldadura unilatera-
les. Por ejemplo una pieza en "L" se suelda sobre uh material, y
se dispone de una cinta de fibra de vidrio y un material de relle
no de placa de cobre se coloca en el medio, para soportar un me-
tal de bgse. Este aparato ofrece las desventajas de que la pieza
en "L" soldada primeramente, se extrae después de la operacibn
de soldadura, y la parte de la pieza de la que &sta se ha extrai
do tiene que ser reparada. Otra versidn convencional es gue el
material a soldar es extraido por dos imanes permanentes que sosi

tienen una placa u hoja de ballesta ehtre si, sobre una linea de

ar_a_

soldadura y un tornillo, impulsando hacia arriba esta hoja de ba

1lesta contra el material a soldar, posicionado en el centro de

dicha hoja, que corresponde a una linea de soldadura, de manera




35

ko

k5

50

55

60

L

que el material de rellenoc guede unido a la 1inea de soldadura.
Ademis, habiendo aproximadamente de 200 & 300 mm de espacio entre |
los imanes, se suscitan problemas de costo debido al nimero nece-
sario de imanes, e incluso debido también a2l magnetismo, que se
reduce al elevarse la temperatura del material a soldar por efec~
to de la temperatura de la soldadura de entrada, cayéndose final-
mente los imanes, con el consiguiente trastorno. Otra versibn con-
vencional estriba en gue el material de telleno se fije al mate-
rial a soldar, utilizando una cinta como se dijo anteriormentz.Pe-
ro también en este caso la fuerza de unidén de la cinta se reduce
debido a la temperatura de soldadura, y por tanto resulta perju-
dicial para la practica actual. Las dificultades que predominan
en aquellos aparatos convencionales, son que la unién y el despren-

dimiento de dichos elementos no resulta fhcil, y el movimiento del

aparato es diffcil. Si tales dificultades se eliminasen, la utilis
zacidn estarfia fuera de duda; pero desgraciadamente alin no se ha
dado con una medida practica para ello.

La invencidn se ha ideado de manera gue desarrolle las
mencionadas circunstancias. Una caracteristica fundamental de la
invencidn estriba en suspender los railes de guia del aparato, de
de el material a soldar, atrayéndole mediante imanes, estindo mon-
tado sobre dichos rafles un sistema motor de traccidn gue se pro-
porciona con un par de conexiones frontales y posteriores, con un
muelle entre ellas, para impulsar hacia arriba el material de re-
lleno contra la porcidn a tope de los bordes de soldadura.

Un objeto esencial de la invencidn estriba en ofrecer und
soldadura unilateral que facilita el automatismo, juntamente con
el mecanismo de relleno y el de impulso hacia arriba.

Otra finalidad de la invencidn estriba en ofrecer un mé-
todo que facilita la wnidn y soldadura, mediante el aparato de
1z misma, de los elementos en que se opera.

Para mejor comprensibn de esta memoria se acompafian los
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dibujos adjuntos que muestran un ejémplo de realizacidn no limital

tivo, de los varios gue caben en el cuadro general de la invencibn

¥y en los que:

La fig. 1 es un mecanismo de relleno ¥y de prensado del mi;

o

mo en una soldadura unilateral.

La fig. 2 es otra vista de la misma.

La fig. 3 es una nueva vista de la misma.

La fig. 4 es una vista de costado, o lateral, mostrando
una estructura blsica en una versién segfn la invencidn.

La fig. 5 es un alzado de la fig.h.

La fig. 6 es una ganta de la fig. k.

La fig. 7 es una vista de costado de wn aparato de guia
de un material de relleno, el mis indicado para la estructura de
l2 fig. 4.

La fig. 8 es una planta de una cinta de relleno segfn la
invencidn.

La fig. 9 es una vista frontal de la fig. 8

La fig. 10 es una vista aclaratoria mostrando la poscidn
de dicha cinta de relleno.

La figo 11 es una planta de un metal de rellenc para la
estructura de la fig. k.

La fig. 12 es una seccidn transversal por la linea II-II
de la fiag. 1l.

La fig. 13 es un corte por la linaaz III-III de fig. 1l.

La fig. 1% es un cortw por la linea IV-IV de la fig.ll.

La fig. 15 es una vista posterior de la misma.

La fig. 16 es un corte transversal mostrando detalles de
una parte detectora del arco.

La dig « 17 es una vista de costado de un ejemplo de metll
de relleno de la fig. 11.

La fig. 18 es una perspectiva de una realizacién perfec-

cionada de la propia figura cuatro.
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La fig. 19 es una vishya de costado de lz .ag. 18.

La fig, 20 es una vista, de costado, de también la fig.18.

La fig. 21 es una vista en planta de la misma fig. 18.

La fige 22 es otra planta de la misma.

La fig. 23 es un alzado frontal de una versidn perfeccio-
nada de los rafles de 1la fig. k.

La fig. 24 es una vista de costado por la linea II~II de
la fig. 23. 7

La fig. 2% es un alzado de la fig. 23.

De conformidad con la invencidn referida a tales dibujos
la fige. 1 muestra un aparato en el que la pieza 20% en formé de
"L" se suelda dentro del material que se va a soldar 202, g-sein—
tercala la cinta 203 de fibra de vidrio y el material de relleno
205 de placa de cobre 204 entre ellos, para soportar un metal 206.
Aqui se muestra el inconveniente de que la pieza en "L" soldada
primeramente se quita tras la operacidn de soldadura y la parte ds
pieza extraida ha de repararse; ello es una versidn convencional.

La fig. 2 muestra otra versidn usual en la que el material
202 se ve atraido sobre su lado invertido por medio de dos imanes
permanentes 208 que tienen una hoja de ballesta 207 sobre una 1i-
nea de soldadura, y un tornillo 209 de empuje hacia arriba que va
posicionado en el centro de dicha hoja de balledta 207 de manera
que el material de relleno 205 se vea unido a la lfinea de solda~
dura seglnm se ha mencionado. Ademés, al haber de 200 & 300 mm de

espacio entre los imanes de suscitan problemas de costo debido a

la necesidad de cantidad de imanes, y a que el magnetismo disminu

ye con la elevacidén de la temperatura del material a soldar, debi
do a la temperatura de entrada de la soldadura, cay&ndose por fin
los imanes, lo que es perjudicial.

La fig. 3 muestra otra versidn usual en la que el material
de relleno 205 se fija al que se va a soldar 202 mediante una cink-

ta 210 igual a lo antes expuesto. También en este caso la fuerza
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de unidn de la cinta disminuye con la tempe;a;ﬁr; de soldadura y
por tanto resukta perjudicial para la verdadera operacién de s0l- |
dadura. Dificultades comunes en los aparatos convencionales son
las referentes a wmir ¥ desprender dichos elementos, ya que no es
facil y el movimiento de los aparatos es dificil. Eliminindose esH
tos inconvenientes, su utilizacién seria inestimable. Desgracizda-
mente alin no se ha llegado a ello.

La invencibn se ha ideado para desarrollar todas las .cir-
cunstancias antes citadas. Se hace referencia a las fige 4, 5 y 6.
Los mecanismos de rafles gufa 25a ¥y 25b estén formados por dﬁs'ra—
fles de guia 17a ¥y 170, una pluralidad de tornillos de ajus?e de
los railes 2la y 2lb para soportar los de guia, y los imanes 20a

¥ 20b de manera que &stos fijen los rafles Yy estén unidos a lados

contrarios o revasos de los materiales 2ba vy 24tb a soldar, vpara in
terponer la lfinea de soldadura entre ellosy y dichos tornillos de
ajuste 2la y 21b se regulan para mantener un espacio entre ambos
railes, de un valor deseado. Un cuerpo principal del aparato 23
relleno, va dotado de un motor eldctrico 16 en el centro y tiene
en sus extremos frontal y posterior un eje frontal 12a con una rue|_
da de traccidn delantera 13a y un eje posterior 18a con rueda de
traccidén posterior 19a para girar en acople con los citados raf-
les de gula; de manera que un eje motriz 7a para giro de las rue-
das frontal y posterior, vaya acoplado a dicho motor eléctrico 16
por un 6rgano de conmutacidn 9a, un engrane reductof 15 v los cow-
Jinetes 8a y 8b, una rueda frontal libre 1ha y otra posterior li-
bre 10a que van provistas bajo dichas ruedas de tracecibn 13a y 194
disponiéndose de un tornillo 26a de impulso hacia arriba de la rue-
da frontal y otro 1la de impulso hacia arriba de la rueda posterior
sitos bajo la rueda frontal 13a ¥ la posterior 19a para impulsar
hacia arriba a las ruedas libres 1lha ¥y 10a a los railes de guia
17a.

Con respecto al mecanismo de relleno, una pieza 22 de im=~
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pulso hacia arriba, que presiona sobre la placa 2 de cobre, de re-
frigeracidén del agua, y que tiene un tubo refrigerante en el in-
terior del cuerpo principal, se la hace girar, estando equipada
con articulaciones lta y 4b que mueven verticalmente dicha placa 2
de cobre; una de estas articulaciones va dotada de un medio 6 de
fijacién en su extremo alargado, disponiendo entre ellas un<mﬁé;
1lle Sa que -se expande para ajustar la fuerza de impulso arriéé:’
En la estructura bisica de la invencidn, una cinta 1 de

fibra de vidrio se pone en contacto con el reverso del material
que se va a soldar, correspondiéndose con una linea de soldadura,
¥ los imanes de unibn de los railes estin dispuestos en ambos la-
dos del material a soldar, respecto de la linea de soldadura, vard
mantener un espacio entre los railes, siendo este espacio confeérme
a un valor deseado. Luego, las ruedas de traccidn 1l3a y 19a se omn=
tan sobre los rafles guia 17a y el cuerpo principal del aparato,
desatornillado el cuerpo 6, puede moverse por el motor 16 impul-
sando a las ruefas libres lha y 10a y ajustando el tornillo 6, y
entonces la placa 2 de cobre de refrigeracibn, se asegura a la fi-
bra de vidrio 1 con el muelle 50 de ajuste. En esta conexidn la
unidén de la placa 2 de cobre refrigerante puede ajustarse hacien-
do una seleccidn de una fuerza ellstica en el muelle de ajuste 5a
Segln se ha dicho, el aparato se imoulsa sobre los railes de guia
17a mediante el motor 16 mientras se mantiene la unidn equilibra-
da de la placa 2 de cobre refrigerante mediante las articulaciones
4a y bbb, y por tanto, si el aparato se acciona a la misma velociw
dad que la de la soldadura, la placa dé cobre 2 se desliza suave-
mente y el corddn de soldadura del reverso se forma establemente,
en buenas condiciones y con facilidad, de tal manera que el apa-
rato se posicione por debajo del bafio de fusidn de la soldadura,

o de solidificacidn, para evitar el goteo del metal fundido. En

este caso, el material de relleno, ftal come fibra de vidrio, no
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es preciso, y una placa de sobre de deslizamiento puede unirse di-

rectamente al material a soldar.

Cuando la cinta 1 de fibra de vidrio se unsa segln la fig.

1, debe prestarse atencifn a un apararo de gufa del material de rd
lleno, de estructira similar a las citadas, desplazado por adelan-
tado. El aparato de gufa del material de relleno 31 es impulsado

por una barra 32 extrusionada desde el cuerpo principal 23 para de

Plazarse sobre los carriles 17a por medioc de una fuerza de tracciln -

del cuerpo principal 23 mientras se presiona una placa de guia 37
que riene una entalladura de guia 36 que se corresponde con la an-
chura y grosor de la cinta 35 de relleno, sobre la linea de solda-
dura, por un par de articulaciones, frontal y posterior 34a y 3hb
gue tienen un muelle 33 asi como los grupos 23; mediante ello,rla
cinta 35 de relleno se desarrolla adecuadamente Y Se oprime al re-
verso correspondiente a la linea de soldadura, sin arrugas o sur-~
cos ni plegados, mediante la placa de cobre de refrigeracibn. Su
cuerpo principal (37) tiene una porcidn terminal con una entalla~
dura 36 de gufa de la cinta y es preferible que dicha entalladura
sea oblicua y su extremo curvo ya que puda ofrecer deslizamiento
uniforme y suave aunque el material 24%a a soldar sea desigual.

La fig. 10 muestra el mecanismo de guia de la citada cin-
ta.El mecanismo 31 de guia de cinta esti previsto como mecanismo
éuxiliar, posicionado con gniterioridad al mecanismo 23 de relleno
¥ se desplaza sobre los mismos rafles debido al automatismo de es-
te mecanismo 23 de relleno, por la barra 32. Tal mecanismo auxi-
liar 31 y de asociacidn con el mecanismo de relleno se muestran
a via de ejemplo, pero pueden ser otros, Asi, la soldadura se fa-
cilita y estable, precediendo el mecanismo de guia de la cinta al
de relleno. De acuerdo con ello, la placa 37 de gufa de la cinta
se desliza mediante el automatismo del material de relleno 23 Hien
tras se oprime la cinta 35 de relleno sita en el reverso 38 del

borde de soldadura del material a soldar. La entalladura 36 en el

[7]
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extremo de la placa guia 37, exactamente, gula una cinta 35 includ
so si se produce wia flexidn 35a, para inertarls entre la placa de
gula 37 y la placa 24 a soxdar. Para soldar un paso en curva, aprs
piadamente guia la cinta Para colocar un amplio centro de la mis-
ma sobre el reverso del borde de soldadura. (Respecto a los deta-
lles del mecanismo de gula de la cinta de las figs. 7 y 10,7 se’"
omiten los nlmeros de referencia porque se ha adaptado al mecani s-
mo de traccidn del motor). El mecanismo de guia de la cinta an%es
citado, es una versidn preferente para que la operacodn de solda-
dura sea facil y estable, para aplicar la soldadura bisica segln
la fige 4 respecto al trabajo real. No nos limitamos a dicho mecad
nismo de guia de cinta; en primer lugar, hay un aparato de rellenc
para formar el corddn de soldadura inverso en la soldadura uﬁila-
teral. El metal convencional de relleno para flormar el cordcr de
soldadura inverso es un blogque rectangular de alta conductividad
térmica, tal como aluminio, cobre o similar, que ha sido impulsadad
al reverso del material a soldar mediante el material de soporte
y el material eldstico, suspensido del aparato de soldadura, a trg-
vés de los bordes de soldadura. Sin embargo, debido a que la form
ha sido rectangular, y cuando el material a soldar no es liso o
desigual, el metal de relleno ha sido captado en su porcidn fron-
tal mediante porciones tales que eviten el deslizamiento inadecua-
co. Ademis, debido a que el mecanismo de relleno suspende el mate-
rial de relleno a través de los bordes de soldadura desde la mé=
quina de soldar, en el lugar superior, se colocan unos medios de
fijacidn tales como piezas o imanes, entre los materiales a soldax
para mantener un espacio entre los bordes, necesitindose una medida
para evitar que el material a soldar pieda distormionarse por efede~
to del calor. Por tanto, el mecanismo fué complicado y hubo necesi-
dad de llevar a cabo la soldadura de unidn, a los bordes de solda+
dura, para extraer los medios de fijacibén. De acuerdo con ello,las

dificuktades hasta ahora encontradas se elininan totalmente, pu-
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255 diendo prpporcionar el corddn de soldadura inverso estabilizado.

Las vessiones del aparato de relleno para formar el cordfn de sold

dadura inverso se muestran en las fig. de 11 & 17.

La fig. 17 nuestra esquemiaticamente el aparato de relleno
omitiendo partes detalladas (la estructura de la figo 4 es la que
260 se aplica). 51 es el metal de relleno para el corddn de soldadura
inverso, oppimiendo por el muelle 60 contra el lado inverso del
naterial, tal como cobre o aluminio, y se incorpora horizontaimen-
te. 52 es una porcidn curva hadia abajo, en el extremo del m§£e~
rial de ®¥leno 51, un fngulo de curvatura de unos 6 grados respecH
265 to a la horizontal, para un desplazamiento suave; 52a es wna_ en~
talladura para formarse, segln los casos, con dicha curvatura; 53
es una porcidn detectora de arco que tiene un elemento de detecein
para la luz del arco voltaico, lo que se representa con detalle
en la fig. 16; un pequefio orificio 61 esti perforado hacia una cad
270 ra superior del metal de relleno 51 sobre el que se dispone una
substancia pehetrante y resistente al celor, por ejemplo mica 62
que es fijada al material de relleno 51 haciendo presibn en un tubo
63 hacia arriba y atornillando 66 un tapbn 65 fijo, con un elemen-
to de penetracidn de luz fototransistir; esta parte detectora pue-
275 de ir provista de un elemento sensor que detecte la temperatura
equivalente a la piroelectricidad; de cualquier forma, el carro 59
de soldadura (fig.l7)be controla con un motor que se desplaza 58
mediante un controlador (no representado) para encontarse siempre
con la soldadura de arco voltaico mediante la parte detectora del
280 arco 52. El aparato de relleno va dotado de agua refrigerante en
una tuberia de entrada 55a y lleva también una tuberia 55b de sa-
lida gue se extiende desde un depbsito 54 de agua de refrigera--
¢ibn, estando provisto de un medio de posicionamiento 56 para aco-
Ple a una parte receptiva de forma adecuada para soportar el cuer-
285 po del carro 57.

Confiando en dicho aparato de relleno pueden realizarse
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muchas cosas a las que se ha hecho referencia al citar la estruc-|
tura bésica de la fige 4. La disposicidn del detector de arco fa—;
culta la posicidn de &ste para segurlo. De acuerdo con ello, la
soldadura de unidén a los bordes es posible, no preciséndose ya el
elemento de fijacibn anteshormente usado. Ademis, este aparato
puede servirse con un mecanismo de cinta de relleno seghn muestra
la dig, 7.El carro auxiliar para la cinta de relleno de la fﬁg._
10 no se precisa perc este aparato puede emplearse para guiargla
cinta y para formar el cordbn de soldadura inverso. En tal caéor
se ofrecen las ventajas de las figs. de 7 & 10.

Respecto a un mecanismo gufa para la cinta de relleno, se
ha dejado la informacidn detallada concerniente, ya que tal ext;uc-
dura es suficiehte que extraifa el mecanismo de traccidn de motor
del mecanismo del metal de relleno; ahpra se trata de la versibn
concfeta para definir sus caracteristicas. La fig. 18 muestra uwha
perspectiva de un aparato de soldadura unilateral automiatico co-
nectado al aparato de metal de relleno de la fig. 4 y al de guia
de la cinta de la misma figura %4, correspondiendo la conexidn de
ésta a la del aparato de la fig. 10. Bl aparato 23 de metal de re+
lleno gue monta la placa de cobre 2 de refrigeracibn, va conectadd
al aparapo 31, precedente, de guia de la cinta 35 y la placa de
guia 37 en ella, mediante una barra 32, pudiende funcionar por
ellas mediante el motor 16 sobre los carriles 17a y 17b que estén
unidos a los materiales 2h4a y 24k mediante unos imanes 20a y 20b,
c y 208 y se gulan exactamente bajo los bordes de tope segln se
encuentran con el avance de la soldadura, mediante un controlador
de funcionamiento 39. Este es el mecanismo caracter{stico de la
invencién cuando se usa la cinta de relleno.

En el mecanismo anterior, porlo menos los dos puntos si-
guientes se necesitan para el trabajo real; el primero es una posf-
¢idn adecuada de la placa de gufa de la cinta de relleno, y el

segundo es un control de la velocidad de operacidn que armonice
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con el avance de la soldadura. la fig. 191@3 un ejempio que expli
ca la configuracibn de la versidn de la versidn. Los productos de
relleno 42 se cargan dentro del borde de tope 38 de los materiales
k2a y 42b desde un recipiente de productos de relleno 4l dispues-
to anteriormente al carro 40. Para el producto de relleno, polvo

de hierro o trozos pequefios de alambreéecortado, se aplica sobre

los mismos el arco de un electrodo 42 anterior y otro 44 posteriod

Esta operacidn de soldadura, en ella, los productos de relleno se

caen desde el reverso del borde. Bn la invencibn, tal cafda se. evi-

ta con el mecanismod de guia de la cinta de relleno mencionado en
las figs. 8 4 10.Esta es otra caracteristica y ventaja del mecanisg

mo y la forma de exponerlo efectivamente es el controlador de la

operacidn antes citado.

Un control de la velocidad automitica se efectfia por el

controlador 39 de la fig. 18. El material de relleno 2 va aotado én

su extremo de un elemento de deteccidn de arco 53 (fig. 11) corre

lacionado con el de la fig. 16.Una sefial de deteccibn de arco se
conduce, mediante ello, al controlador 39 para controlar la velo-
cidad de operacibn.

. El posicionamiento de la totalidad de los aparatos conec-
tados se realiza mediante el mecanismo de guia de la conta de re-
lleno anterior, Las figs. de 20 a 22 muestran este mecanismo con
el que el medio de posicionamiento se halla asciado, siendo simi-
lar a la vista en planta con la fig. 7. Los materiales 24a y 2ib,
la cinta de relleno 35, la placa guia 37 y la entalladura 36 de
insercidn de la cinta son los mismos de la fig. 9. Un mecanismo
de soporte 31 y deslizamiento de esta placa guia esti formado por

elementos de ruedas superiores 102b y 102d, ruedas superiores sus

pendidas 10le, 1014,10lg y 10lh, elementos inferiores 102a, 102¢c,
ruedas inferiores suspensidas 1012, 101b, 10lc y 101Lf, y muelles
103%a y 103b soportando ellsticamente a la placa de relleno 37.

Estos elementos superiores e inferiores estéin conectados median-




355

360

365

370

375

380

AL
te vistagos 104a, 104b, 103¢ y 104d teniendo muelles para ajustar
la fuerza que sostiene los railes 17a y 17b. Los citados elementos
esrén centralmente fijos, con un bloque cbucavo 107 a cuyo través
se pasa un pasador o espiga de gula 106 extrusidnandose desde un

elemento de soporte 105 de guia de la cinta de relleno. A ambos la-

dos del bloque cdncavo se disponen sujetadores 109a y 10%h de palan
cas 108a y 108b cuyos extremos son curvos para insertarse en“iﬁ.
parte cbncava delbloque 107 y estan fijas con pasadores o espiéas
110a y 110b. Las citadas palancas estin en partes centrales nivc-
tadas con articulacionesllla y 11lb, en estos extremos con pasado-
res o espigas 112a y 1l1l2b estando otros extremos de las articula-
clones pivotados respecto al retenedor 105 de guia de la cinta de
relleno, mientras que unos muelles 11l3a y 113b estln expandidos’
entre dichos pasadores. “as otras partes extremas de las palanéas
curvadas, por lo menos en una de ellas, se dispons un tornillo

114; ademés hay una palanca 115 de soporte para ajustar el rete~
nedor 105 de gula de la cinta de relleno; y esta placa 115 va co-
nectada a una placa 27 de guia de la cinta, por un pasador 116 pat
ra posicionar la placs guia 37. La explicacibn anterior se refiere
al mecanismo de empuje hacia arriba de la placa de guia de la cinf

ta de la fig. 7 ¥y la accibn del mecanismo de impulso hacia arriba

es el mismo que el de la fig. k.

W

El aparato automitico segln la invencidn se desplaza sobr
los rajiles unidos por imanes a los materiales que se han de soldap.
En la versidn de soldadura, debe seleccionarse el aparato segln
lza longitud de la misma. Las figs, de 23 a 25 muestran tal ver--
sidn. Bajo los imanes 20a y 20b se dijan las placas de soporte
73a y 73b por pernos 72a, 72b, 72¢c, 72d,pbr medio de las piezas
scparadoras (9) 7la, 71b, 7lc, 71d. Plas placas de soporte cita-
das se suministran con metales de conexidn tubular 74a y 74b me-
diante pernos 75a y 75b y los metales de soporte 76a y 76b se dig-

ponen lateralmente respecto a los metales de conexidn 7ha y 7hb.
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Estos metales de soporte se forman con perforabiones en partes cely
trales dentro de las que se ajustan véstagos 78a y 78b que han ret
385 cibido metales 77a y 77b para acoplarse a los metales de soporte |
mediante pasadores o espigas 79a Y 79b; en esta conexibn el metal
de soporte 76b se forma en orificios 80 alargados para ajistar el
movimiento de dicho pasador o espiga 78b y regular la distancia en-
tre rafles. Tales metales de recepcién 77a ¥y 77 se forman cor
390 elementos en V 8la y 8Ib de los cuales los metales 82a y 82b cue
se sostienen mediante los railes, se ajustan. Los metales 82a &f
82b se suministran con metales de prensado 83a y 8%b y estoa neta
les de prensado se ven limitados en su rotacidn nediante los vhs-

LS SRR

tagos operativos 85a y 85bque pasan dentro de dichos metales 82a

395 vy 82b a través de los muelles Sba y 8Ub, siendo regulados en su

salto hacia arriba mediante las tuercas 86a y 86b. Bajo los vhs-

tagos de operacién 85a y 85b, las palancas 87a y 87b estén moﬁfa-
das pivotantes mediante pasadores 79a ¥y 79b. Una porcidn extrema

de esta leva es un mecanismo de.levas excéntrico y en la situacidy
Loo de linea continua conforme lo representado, los vAstagos de opered
cibén 85a y 85b se ven impulsados hacia abajo, y en la posicidn

de linea de puntos, son impulsados haciaarriba por dichos muelles
8ka y 84b. De conformidad con la rotacidn horizontal de las pla~

lancas 87a y 87b los vAstagos operativos citados giran de manera
Los que los materiales de prensado 83a y 83b giren horizontalmente sed
gin se muestra en 1fnea de puntos en la fig. 25, para liberar el
prensado de los metales 82a y 82b.

En resﬁmen, el imin que se une zl mater;al que se ha de
soldar, se dispone fijo con el mecanismo del vatago operativo, tes
410 niendo‘el mecanismo de palanca arbitrariamente el movimiento ver-
tical y de rotacibn horizontal, y el metal unido al carril se aco+
pla a dicho mecanismo de vAstago operativo, pudiéndose separar por
el movimiento horizontal de la palanca. Si se afiade tal medio, que

faculta el movimiento horizontal mientras el citado mecanismo de
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415 vastago operativo esti siendo acopﬁgﬂo e puede disponer
de un ajuste preciso respecto a la distancia entre los rafles, pa+
ra llevar a cabo un desplazamiento suave y uniforme, con posiciong-

miento exacto en las figs. 7 y 20 y metal de relleno en las figs.

by 11,

420 En la presente invencidn caben cuantas variantes de reali

zacidn como sean posibles sin que se altere la esencia de la misma.
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NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sblo resta sefialar

que lo que se declara propio y nuevo del solicitante es lo conteni

do en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1 = Perfeccionamientos en aparatos de soldadura, en:qébé-
cial para soldadura ripida automitica, caracterizados por héﬁérée
previsto un aparato dotado de un motor de accionamiento, sienéo
este aparato portador del material de relleno, y siendo accicﬁaéo
sobre un par de railes de gufa, a los que se incorpora el maéerial
a soldar; disponiéndose en dicho aparato, de un par de Grganési

articulsldos, de enlace, entre los que va tendido un resorte, 'y dis

poniendo de medios para impulsar hacia arriba el material de apby

O

¥

contra los bordes de soldadura a tope del material a soldar. -

2 - Perfeccionamientos, segin reivindicacibn 12 caracteri
zados porque el material de relleno empleado configura pequeilos

grinulos, sirviendo para formar el cordbén de soldadura, disponién

do el aparato de un mecanismo de gula para apoyo de la cinta de
relleno a emplear en la soldadura; disponiléndose de un mecanismo
detector del arco de soldadura, con lo gue se facilita el contrgl
de la misma armonizando la velocidad del aparato con la de la sol-
dadura.

3 - Perfeccionamientos, seglm reivindicaciones 1 y 2 ca-
racterizados porque se posiciona con anterioridad al aparato del
metal de relleno, un aparato de guia de la cinta de relleno,des-
lizante sobre los railes de guia, disponidndose de un mecanismo
impulsor hacia arriba, que impulsa a la placa de gufa de la cin-
ta de relleno al punto exacto de la soldadura a tope mediante un
par de mecanismos articulados a resorte.

4 ~ Perfeccionamientos, segln reivindicaciones de 1 a 3

peracterizados porque la porcidn final de la placa de guia de la
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cinta de relleno configura un mecanismo de guia para la mismaj
disponiéndose de un mecanismo detector del arco de soldadura, sien
do factible acelerar y armonizar la velocidad del aparato con la
de soldadura, Jjuntamente con la del pertador de metal de relleno.

5 - Perfeccionamientos, seghn reivindicaciones de 1 a 4 ca
racterizados porque al material a soldar le le adiciona un drgano
de varilla operativa dotada de una palanca de mando que tieng; po-
vimiento vertical y de rotacién horizontal, hallindose dicha véh
rilla operativa conectada a los rafles en forma separable, de con-
formidad con la rotacibn horizontal de dicha palanca.

6 = Perfeccionamientos, segln reivindicaciones de 1 a 5
caracterizados porque se dispone de medios para ajustarla distan-
cia entre los rafles de gula a medida de que el vastago operativo
se acopla a los mismos.

7 . PERFECCIONAMIENTOS EN APARATOS DE SOLDADURA.

Todo seglin se describe en la presente memoria que consta

de di z y siete hojas foliadas y escritas por una cara con cuatro-
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