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se sabe gue la fabricacidn de algunas titbos

de intercambiadores de calor, c¢omprends la puesta en posicidn,
an su perifsria externa, de elementeos cilindricos alargades o
gsparragos, comunmente denominados "studs" en la industria tér-
mica y designados as{ a continwacidn de la descripcidn. Estos
glsementos son preferentamente soldades por resistencia después
de habsr sido colocados an sl slectrade husco de una migquira ds
soldar.

Segin una forma de realizacidn preferida, los
stinds comprenden una cabeza, de un didmetro un poco superiar
al del cuerpo y que constituye la zena de apoyo del zlectraoda
hueco s igualmente la fnica zona de pasc de la corrisnte. La
presencia de su cabeza impone que los stnds sean introducidos
por la parte anterior en el electrodo, pero esta opsracidn, hastla
el presente manual, es relativamente larga y comporta ademés
riesgos para el persoﬁal encargadd de alimentar el electrods de
saldadnra.

La presente invencidn tiene par tanto como
finalidad un procedimiento para la pnesta en posicidn automitics
de studs en el slectrodo hneco horizontal de una mdguina gque
permite la socldadnra por resistencia de los studs sogbre un tubo.

segin la invéncidn cada elemento a soldar ss
llevado en una posicidn vertical a la parcidn extrema de una
corredera, despvés se coge el elemento y se le levanta de la co-
rredera, a continunacidn se hace efsctuar al slemento a soldar
una rotacidn de conjunto de aproximadamante 902 para llsvarlo
al eje del electrodo hueco, y por ii1ltimo se introduce el slemento
en sl slectrodao,

La invencion tiene igualmente como finalidad

un dispositive para la presta en practica del procedimiento.
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La invencidn serd mejor comprendida asi como
sns caracteristicas mds primcipales se pondrén de manifiesto a
continiacidn de la descrizcidn que sigua de una forma de realiza-
cidn ventajosa con rsferencia a los dibujos anexos, en los gue:
La figura 1l es una vista esguematica en planta
de un dispositivo conforms a la invencidn.
La figura 2 es una vista en alzado vy de perfil
del dispositive, segiin la flecha Fl de la figura 1.
La figura 3 es nna seccidn segin la linea 1I1I-fII
de la figura 2.
La fignra 4 es una vista, con arrancamientu,
segin la flecha F, de la fignra 2.
Con referencia a la figura 1, se ve untubo 4
que defines el aje de la mdquina a soldar gue comprende asencial-
mente un carro representado esqguematicamsnte por B. Este carrou
soporta un slectrodo huesco horizontal ¢ y puede desplazarse segiin
un ciclo apropiado paralslamante al eje del tnbs a. Scbre el ca~
rrg B se monta por otra parté 8l dispositivo conforme a la inven-
cidn.
Comprende un "bolo vibrants" 1 eguipadu de nna
corredera 2. £En este bolo se disponen stu&s, y se sabe gus las
~vyibraciones les permiten QEsplazarse a lo largo de la cprrédera
2,'en la que son suspendidos verticalmente por sy cabezas. Los
studs llegan asi a la porcidn extrema 2a de la corredera donde su-
rrogresidn es datenida por un  tope escamoteable no visible en el
dibujo.
Un brazo 3 ss manta pivotante alrededor de un
Bje 4 situado sensiblemsnte en la interssccidn del eje horizontal

Hel glectrodo y <e la vertical del extremo 2a de la corredera. Su

rotacidn entre una posicidn sensiblemente horizontal (representada
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con trazo lleno en la figura 2), que corresponde z la carga de
nn stnd en el electrodo C y sna posicidn sensiblemente vartical
(representada con trazo punteadeo) gue corresponde a la toma de
un stnd situado en la porcidn sxtrema 2a de la corrsdera, es
asegurada por un gato hidrdulico o neumdtico 'S de dobls efec-
ta, articnlado en el cafro B v enganchado al propioc braze 3;

' En la porcidn extrema del brazo 3, se dispone
un apéndice gue desliza sensiblemente seqiin el eje dsl brazo
entre des pesiciones extramas. £n la practica, sste apéndice
visible, en particular en la figura 3,comprende 'ina placa 6 ti-
jada a la porcidn extrema ds un vastago 7 que desliza en una
corredera apropiada monéada sobre el braze. Un gato 8 hidraulico
o neumatico de doble efecto se fija igualments él braze y su
drgano mdvil se engancha a la placa 6,

pPor 1ltimo, el apéndice saporta una pinza,
destinada a coger los studs, gue es visible mds particularménte
en la figura 4., £sta pinza estd constituida por dos mordazas 9
y 10 que deslizan una con respscto a la otra y con respecto a
la placa 6, paralelamente al plano de esta filtima y mds preci-
samente paralelamente al ejs de articnlacidn 4 del brazo 3,

fada mordaza 9 y 10 ss engancha a un gato hi-
drdulico o nenmatica ll~ 12 preferentemente de simple sfecto.
La sincronizacidn ael movimiento de las mordazas se caonsigue por
medio de una barra timdn 13 que pivota en la placa 6 y gie coo-
pera por sits dos porciones extremas con alojamientos pravistos
correspondientem=ante en cada mordaza.

Las perciones extremas de las dos mardazas 9
y 10 sstan conformadas de forma apropiada, para encerrar un stnd
14 visible en particular en la figura 3.

Un progrzamador no repressentado controla el acct
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namiento secnuencial de leos diferentes gates para asegurar el
funcionamiento que se va a indicar ahora.

£n sn posicidn repressntada en las figuras con
trazo lleno, el dispositivo acaba de introducir el stud 14 en
gl el:ctrodo C.

El gato 12 ss alimentado y tira d=2 la mordaza
10 que arrastra a la mordaza 9 por mediacidn de la barra timdn
pivotante 13. La pinza entonces se abre.

Fl gato 8 es alimentado en el sentido de la
extensidn y puede alegar la placa € y la pinza que soporta del
-electrodo C, liberandolo asi de la porcidn extrema del stnd
14,

Nada se opone ya al pivotamiznto del brazc 3
para llevarl: a su posicidn sensiblemente vertical y, a ests
efecto, el gats 5 es alimentads en el sentido de la contraccidn.

guando la pinza ha llegads a plome con la por-
cidn extrema 2a de la corradera 2 y del stud gue alli se enchuen-
tra, el gato 11 es accionado y las mordazas 9 y 10 se acercan
simultineamente entre si, cerrando asi la pinza sobre el stnd
a tomar. |

Una nneva rotacién del brazo 3 hacia su posi-
cidn horizontal es asegurada por el gato 5 y el stud gue se en-
cuentra en la pinzé'es lleuado'al sje del electrodo hueco C des-
pués de haber eécapado al tope escamoteatle de la pbrcién ex -~
trema 2a de la corredera.

Un movimisnto de contraccidn del gato 8 gobiern
el movimiento de la placa 6 y de la pinza gue soporta en direc-
cidn dsl eje de articnlacidn 4 provocando asi la punesta en posio
cidn del nusvo stnd en el interior del electrodeo hueco C.

se ha llegado entonces al origen del ciclz gue

[
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acaba de describirse y un nusvo ciclo idéntico tendrdlugar.

nnurante cada ciclo del brazo 3, de su apéndics
y de la pinza, el electrodo provisto de un stud es avanzado en
direcciﬁn del tnbo para efectuar la operacidn de soldadura del
stud. .

s evidenta gque la programacidn del cicleo del
brazo 3; de su apéndice y de la pinza pusds rsalizarss por cual-
quier medio apropiado, sléctrico, electromecdnico o electronico.
£l experto conoce perfectamente este tipo de programacidn cuyas
sefales de salida gobierman las vdlvulas des alimentacidn de 1las
gatos 5, 8, 11y 12, de-modo que no es necesario proceder a una
descripcidn complata sobre este punto.

Simplemente se indicaré que puedercomprender

.

¢ bien contactos de final de carrera, tales como los mostrados é
los dibujos, o bien por el contrario dispositivos de temporiza-
cidn y de segufidad que psrmiten controlar unicaments el movimie
to de uno de los gatos ttds la sjecucidn completa démovimiento
del gato anteriormente gobernado.
nuede bie=n entendido gque la invencidn no se

limita a la forma de realizacidn descrita ¥ representada sino
qus por el contrario cubre todas las variantes. £n particular,
la invencidn serd aplicable a las miquinas que comprendan dos
o mis electrodos de soldadura, asociandose un dispositivo de
alimentacidn de stnds a cada elzctrodo o asegurando por el con-
trario la alimentacidn simultanea de dos electrodos sitnados del
mismo lado del carro con respecto al eje dsl tubo a posicionar.
En este iltimo caso, serd ventajoso disponer ds dos pinzas,
para studs en la porcidn extrema del apéndice, extendiendass
estas dos pinzas, similares a la que ha sido descrita, an dos

direcciones opuestas con respecto al plano del braze que las lle

V3
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RETVINDICACIONTS

l,-Procedimi=nto y dispositivo para la puesta
en posicidn antomitica de elementos cilindrices alargades, deno-
minados studs en el electroda hueco, horizontal de una miguina gn
permite la soldadura por resistencia de los elementos sobre un
tubo, el procedimiento caractsrizado porgus cada elemento a sol-
dar es llgvado sn nna posicidn vertical a la parcidn extrema de
nna carredera, después se coge el elemento y se le levanta .de
la corredera, a continnacidn se hace efectuar al elemento a sul-
dar una rotacidn de conjunto de 909 aproximadamente para llevar-
lo al eje del elsctro hueca, y por iiltimo se introduce el elemen
-to 8n gl electrodo.

2,- Dispositivo para la realizacidn del proce?

M
dimiento segiin la reivindicacidn 1, caracterizado porque com=-

prende en combinacidén nn brazo montado pivotante sobre gl ;rma—
z6n de la magnina alrededor de un ejs horizontal sitnado en la
interseccidn del eje del electrodo hiteco horizontal y de la
vertical de la porcidn sxtrema de la corrsdera de llsgada ds
los elementos a soldar; al menos un gato, hidrdulico o nenmitico
para gobernar la rotacidn del brazo entre sus dos posicianss
extremas; un apéndice montado deslizante radialments en la por-
cidn extrema del brazeo, y snganchado a al menos un gato de accla
namiento solidarioc del brazo y gue psrmite al apéndice ocupar
nna posicidn extendida y otra contraida; y una pinza montadsa
en la porcidn extrema del apéndics, gue posee dos merdazas mé =~
viles paralelamente al eje de rotacidn del brazo, bajo la accidn
de al menos un gato hidrdulico o neumatico.

3.~ Procedimiento y dispositivo para la puesta
en posicidn antomdtica de elementos cilindricos alargados, tal

y como ~usda snustancialmante descrito en la pressnte Memoria e

’




ilustrado en los adjuntos dibujos.
Fsta Memoria consta da siete hojas escritas a

maquina por tina sola cata.
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