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Iiste invento se refiere & un aparsto pars sol-
dar y, en psrticular, a un aparato para soldar cspaz de se-
guir y de soldar un cordén eliptico.

Es bien sgabido que en la fabricacién de unio-
nes a inglete en recipientes c¢ilindricos metdlicos, es una
tarea dificil y que lleva tiempo soldar correctamente las
uniones elipticas formadas por el inglete. Tales problemas
de soldadurs surgen usualmente en la fabricacibén de siste=-
mas de turbins de vapor, donde se requiere que las conduc-
ciones efectlien virajes muy angulsdos, a fin de conducir
el fluido de una parte a otra del sistema.

Una vez que ha sido preparado y correctasmente
biselado un extremo cortado a inglete de una tuberis, es
necesario soldar a mano el corddn eliptico presentado por
la configurascién geométrica de los elementos. Esto llevs
|tiempo, es costoso y conduce a la posibilidad de imperfec-
ciones de soldaduras que comprometan la seguridsd de la sol=-
dadura .

La previsién de un aparato psra llevar a ¢abo
Fl procedimiento de soldadura requiere, como ﬁinimo, 1z
previsidén de medios para hacer girar el miembro que haya

de ser soldsdo a una velocidad constante predeterminada
barticular con relacién al soplete de soldar y, ademis, a
fin de evitar que se corra el material de soldadura, &s ne-
cesario proporcionar medios adecugdos para seguir el punto
nés alto en el miembro eliptico con relacién a una referen=-
cia horizontal fijs. Tales medios de seguimiento deben es-
bar coordinados con medios para desplazar el goplete de sol-
?ar de modo que se mantengs siempre el soplete sdyacente al

sordbén de soldadura.
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Un objeto de este invento es proporcionar un
apsreto relativamente sencillo para soldar autométicamente
un cordén de un miembro de forma complicada y como un cor-
dén eliptico entre un primer y un segundo miembros.

Con egte objeto a ls vista, el presente invento
consiste en un aparato para soldsr un miembro curvaedo con
forma convexa, comprendiendo dicho aparato: medios para
apoyar psra rotacién dicho miembro curvsdo con formes conve-
xa, un soplete de soldar spoyado de modo movible por enci-
ma de dicho miembro y medios de accionasmiento para hacer
girsr dicho miembro 8 velocidades angulares variables, de
modo que se proporc¢cione una velocidad linesl en generyl
constante, predeterminsda, con relacibdn a dicho soplete;
caracterizado por un par de sondas 624, 62B, dispuestus en
relacibén de espaciadas entre si y con respecto a la direc-
cibn de movimiento de dicho miembro 10-1l4 y 8 lados opues-
tos de dicho soplete &0, spoysndo a tope cada sonda 62A,
62B en dicho miembro curvado con forms convexa l0-l4 y res=-
pondiendo a8 las varisciones en la distencia desde un pleno
de referencis pars producir una sefisl proporcional g di-
chas variaciones, medios pars mover dicho soplete 60 en
direcciones vertical y horizontal en respuesta a la seifial
procedente de dichs sonds 624, 62B por encima del punto de
dicho miembro curvedo con forma convexa lO-l4 que estd a ls
mayor distsncia de dicho plano de referencis, para mantener
con ello autométicsmente el soplete de soldar 60 en uns
parte esencialmente horizontal del miembro 1O0-14.

El invento se pondré mejor de msnifiesto de la
deseripcibén que sigue de una realizacibn preferida del mis-

mo ilustrada, a modo de ejemplo (nicamente, en los dibujos
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que se acompaiisn, en los cusles:

Las Figs. 1 y 2, respectivemente, son vistas
parcisles en corte y por un extremo de un miembro eliptico
soldado por un aparsto que realiza los principios de este
invento;

Lg Fig. 3 es una vista en alzado del apsrato
para soldar cordones elipticos que reslizs los principios
de este invento;

Las Figs. & y 5, son respectivamente, vistas
en alzado y en planta del aparato, “tomadas a lo largo de
las linegs IV-IV y V-V de la Fig. 3 y de le Fig. 4;

Las Figs. 6A a 6E son representaciones esjuemi-
ticas del funcionamiento del apasrato que realiza los prin-
cipios de este invento y de los medios ssocisdos con 2l
mismo para seguir el punto més slto de la elipse; ¥y

Las Figs. 7A y 7B son representaciones esque-
médticas del funcionsmiento de unos medios de sonda inelni-
dos como un elemento en el aparsto que resliza los princi-
pios de este invento.

Las Figs. 1 y 2 son vistas parciales en corte
y por un extremo de un miembro eliptico que puede ser sol-
dasdo por el aparato de acuerdo con este invento.

El miembro ilustrado consiste en un primer con-
ducto 10 conectado a un segundo conducto 12 que tiene ejes
geométricos A y A' orientados formando entre sf{ un éngulo
predeterminado (representado en la Fig. 1 como de 902) por
una seccidn 14 de cubierta protectora intermedia. La sec-
cién de cubierts protectors 14 tiene dispuestos en la mig-
ma uns pluralidad de 4labes 16 de giro. Las tuberias 10 y

12 tienen extremos bigelados de modo que cusndo se unen los
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miembros adyscentes habri una preparacibén de soldadura ade-
cuada intacta en las uniones que hayan de ser soldsdas. En
lg Pig. 1 se ve que los extremos de ambas tuberias, 10 y
12, tienen en los mismos una esquina a inglete de aproxi=~
madasmente 452, Ademés, se hace notar que cada esquins cor-
tada a inglete en las tuberias 10 y 12 tiene en la misma

un bisel de aproximadamente 22 1/22 con relacibdn sl ingle-
te, dispuesto slrededor de toda la circunferencis de las
tuberiss 10 y 12.

La unibn de las extremidades elipticas de las
tuberfas 10 y 12 con la cubierta protectora 14 ha de ser
necesariasmente de forma eliptica.,

Una vez que se han preparado las extremidades
de las tuberfas 10 y 12 se sueldsan las mismas por puatos
sl protector 14 de modo que se pueds montar en el aparebto
20 (Figs. 3, 4) una estructura unitaria consistente en las
tuberfas 10 y 12 y la cubierta protectora 1l4. Cabe hacer
notar que en las uniones de las tuberfss 10 y 12 y 1la cu-
bierta protectors 14 hay gsrgentas elipticas indicadas por

los nGmeros 18A y 18B. Paras facilitar ls identificacién

y pars referencia, en cada una de las Figuras correspondien
tes se han representado superpuestos ejes geométricos orto=-
gonales los cuales indican, respectivamente, las direccio-
nes X, Yy Z.

El aparsto para soldar 20 comprende un miembro
de base 22 que tiene montado sobre el mismo un bastidor de
apoyo indicado en genersl por el nimero de referencis 24,
que sirve de apoyo s la cabeza de soldar y de sondas 26.

Un posicionsdor mbvil 28 tiene un dispositive de apoyo 30

sobre el cual estd montada la disposicibn, soldada por pun=
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tos, de las tuberias 10 y 12 y la cubierta protectora 14.

El bagtidor de apoyo 24 comprende una columna
34 que se extiende verticalmente montada sobre la placa de
bagse 22. Montsdo de modo movible sobre la columna 34 hay
un brazo horizontsl 36. A fin de facilitar el movimiento
del brazo 36 con relacién a la columns 34 se han previsto
unos medios propulsores sdecuados, indicsdos en generasl
por el némero de referencia 38, y unaz disposicibn de accio-
namiento adecusda, tal como el motor 40, conectads a aqué-
1los. |

El bastidor 24 incluye ademis una pieza hori-
zontal transversal 42 montads de modo movible en el brazo
36 medisnte un carro 44 y que se extiende perpendicularmen=
te al mismo. Hay ademés medios de accionsmiento adecuados
46 conectados sl carro 44 pars mover la piezs transversal
42, La pieza transversal 42 se extiende a lo largo del eje
de las Z.

La cabeza de soldar 26 estd apoyada de modo mo-
vible a3 lo lsrgo de la pieza transversal 42 por un ¢s3rrd
48 de cabeza. Conectado 8l csrro 48 hay un motor de accio-
namiento 49. La cabeza de soldar 26, en consecuencia, es
desplszable 2 lo largo de todos los ejes.

El dispositivo 30 apoya al miembro que ha de
ser soldado (la combinacién de los conductos 10 y 12 con
la cubierta protectora 14 que presentan preparaciones pa-
ra soldadura eliptica 18A y 18B) usando para ello medios
de sujecidn, tales como pasadores 50. El propio dispositi-
vo 30 es movible a lo largo de vias 52 que estén previs-
tas en el posicionador 28, de modo que cualquiers que sea

el tamafio del miembro que hays de ser soldado pueda el mis-
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mo ser montado sin problemas en el aparato para soldsr 20
Y para llevar sl miembro que haya de ser soldado a las pro-
ximidades de la cabeza de soldar 26. Se han previsto me-
dios de sccionamiento sdecuados pers hacer girar el dispo-
sitivo 30, y el miembro que haya de ser soldado, con uns
velocidad angular varisble "W" alrededor de un eje prede-
terminsdo de rotacién 54, de modo que lss preparaciones de
soldsdura 18A y 18B se muevan por debajo de la cabeza de
soldar 26 a una velocidad constante controlable W al ser
movida la cabega 26 en la direccién de las X para que per=-
manezca en el punto méds alto de la preparacién y en la di-
reccidn Z para que permanezca a una alturs constante por
encima de la preparacién para soldsr, como se explicerd
aqui.

La cabeza de soldar 26 incluye un soplete de
soldar 60, dos sondas situsdoras 62A y 62B de un solo eje
montadas adyacentes sl soplete 60 y una sondas 64 situasdora
de doble eje. Aunque ls sonda 64 puede ser situada en cuale
quier posicién en la preparscibdn psra soldsr 18A (tal como
en la propia preparacidn), se hs ilustrado en las Figuras
adyacente 8 un cable metdlico 65 fijado s la cubierta pro-
tectors 14. Como se explicaréd aqui mds detenidamente, las
sondas 62A y 62B estén asociadas eléctricsmente con los
medios de sccionamiento 46, mientras que ls sonds 64 estd
sgociada elbéctricesmente con los medios de accionsmiento 40
v 48, Se usan las sondas 62 y 64 pesra determinar el punto
més alto de la preparacibdn 18 psra solder eliptics y psra
gsitusr el soplete de soldar 60 en las proximidades del mis-
mo. Las sondas 62A y 62B estan montadas ligersmente espa-

ciadas del soplete de soldar 60 y perciben la extensibn se-
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gln el eje de las Y del miembro 14 de cubierta protectora
mientras ls sonda 64 se desplaza a lo largo del cable me=-
t8lico 65. Hay sdemés, montado en cualquier posicidén con-
veniente en el bastidor de spoyo 24 6 adyacente al mismo,
el equipo necesario para soldsr, tal como de cilindros de
gas de proteccidén inerte y csrretes de alsmbre, como se
ha indicado por el nfmero 61,

En la Pig. 6A se ilustra un miembro M curvado
segin uns curva complicada, en dos posiciones, mediante
lineas de trazo lleno y de trazos. El miembro M gira con
una velocidad y en una direccibén W alrededor de un punto
fijo P. Se ha previsto un plano de referencia D que tiene
un punto de referencia R, y en la Figura se han superpues-
to ejes de coordenadas que indican las direcciones X ¢ Y.
Los dos puntos més altos, los puntog I y II, se han jden=
tificado en el miembro M en cada posicién. En la primers
posicibn (representadas mediante lineas de trazo lleno),
el punto I est8 s una distancia YI por encima de la refe=-
rencia D. Obsérvese que el punto I estéd s uns distancia
XI del punto de referencia R.

En la segunda posicién (representada en lineas
de trazos) el segundo punto II es shora el punto més alto,
gsiendo la distancia por encima de la referencia D la dimen-
sién Yiqe Obsérvese ademis que el punto II estd a una dis-
tancis Xy, de la referencia R.

Es evidente que la configuracibn geométrica
del miembro M ds por resultado que existan puntos altos
diferentes (posiciones X e Y) sl girar el miembro M alre-
dedor del punto P. Se produce un desplazamiento de AY en

la posicién Y, y de 4 X en la posicién de X,
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Las sondas 62A y 62B situadoras de un sgolo eje
v los medios de sccionsmiento asociados 46, en cooperacién
con la sonda 64 de doble eje y sus mediog de accionamienw
to asocisdos 40 y 49, determinan la posicién del punto alto
¥, en respuesta a esa determinacibn, mueven el soplete de
soldsr 60 a las proximidades del mismo.

La preparacibn pars soldar eliptica 184 se ha
representado en las Figs. 6B y 6C en dos posiciones (ané-
logemente a como en la vista de la Fig. 4) y se ha ilus-
trado por lineas de trazo lleno y de trazos, y en vista
lateral (en forms similar a como en la Fig. 3) en la Pig.
6D,

Cada uno de los gituadores 62A y 62B de sonds
es un dispositivo que proporciona una sefial de "nulo" pre=-
determinada cuando estd en una cierta orientacidn prede-
terminada, y sefiales que se desvian de ese valor de nulo
a medids que se desvian las sondas de ess orientacién. A
modo de ilugtrscidén, cada una de las sondas 62A y 62B (re-
presentadas esquemjticsmente en la Fig. 6E) puede contener
un arrollamiento W dispuesto dentro de una envuelts C. Une
armadura magnética A estd dispuesta a deslizsmiento den-
tro de 1ls envuelta C y sobressle desde la misma. La armg=-
dura A termina en una punta T. La armadura puede estar car-
gada dentro de la envuelts C por el muelle 3. Cuando so-
bresale uns longitud predeterminads de la srmadura A desde
la envuelta C, se puede observar un cierto voltaje de sa-
lida Vo en los terminales del arrollsmiento W. Cuando so=-
bresalen longitudes mayores o menores L de la armadura A
desde la envuelts C, varfa el voltaje. Se puede utilizar

en la sonda 64 un contscto deslizente, similar en princi-
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pio y en construccién al representado pars la sonda 62,

y que eleva el voltaje de salida de la misma sl extenderse
desde su envuelta una longitud mayor o menor de su armadu-
ra.

Las sondas 62A y 62B estdn previstas en la ca-
beza 26 de tal modo que cusndo el soplete 60 esti en las
proximidades del punto mds alto, sobresalen longitudes L
igusles desde csda envuelts de las sondas 62A y 62B (Figs.
6B y 6C). Dicho de otro modo, cuando el soplete 60 estd en
las proximidades del punto superior, una linea que psse
por ambas puntas de las sondas 62A y 62B es paralela a una
referencia horizontal (en las Figs. 6B y 6C la refersncis
es el eje de las X).

Asi, en la Fig,., 6B, si el punto A estd et la
parte superior lss puntas de las sondas 624 y 62B gpoyan
ambas 8 tope en la preparacibn para soldar 18A. (En resli-
dsd, las sondss estdn apoyadas a tope contra la cubierta
protectora 14, Figs., 3 y 4, pero psra ser consecuentes con
la numeracidn se han representado en la Fig. 6 como apoyan-
do a tope en la preparacién 18A). Como se dijo, una linea
Q que contenga ambas puntas de las sondass es paraslela al
eje de las X. Al girar ls preparacidn 18A con relacidn a
la csbeza 26 de sondas a una velocidad constante W, el
punto A deja de estsr en el punto m8s slto, debido a la
configurscidn geométrica de la preparscibdn. Asi, como se
ve medisnte la superposicidén de ls preparacibén 18A en 1i-
neas de trazos, la punta de la sonda 62A es empujada hacia
abajo (como se ha ilustrado medisnte la flecha) s fin de
mantener el contacto de apoyo a tope con ls prepsracidn

de soldar, alterando asi la longitud de la srmsdura que so-
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bresale desde la envuelta de la misma. Inversamente, sin
embargo, la punta de la sonda 62B es empujada hacia arribas
por la configuracidén geométrica de la preparacibén girato-
ria 18A, pars slterar la longitud de la armadura que sobre-
sale de la misma. Andlogamente, al girar la preparacibn

18A 3 la velocidad W, la sonds 64, la cual estd precarga-
ds y cargada para hacer contacto con el cable metdlico de
guia 65 y seguirlo, es también desplazads de su ajuste de
nulo,

Ia alteracién de las longitudes de srmadura
hace variasr las seflales de salida de cada sonda 62, y se

ha previsto un servomecsnismo que controls los medios de
accionamiento apropiados 46 para desplazsr la casbeza 26 -
efectivamente 8 lo largo de la direccidn X pars ayudsr a
restablecer el ajuste de nulo de la sonds 62. Andloganmente ,
la sonda 64 estd asociada con ambos medios de accionamisne
to, 40 y 49, y los medios de sccionamiento 40 actlian para
mover la cabeza 26 efectivamente s lo largo del eje Y pare
ayudsr a restablecer el ajuste de nulo para la sonda 54.
Asi, en la Pig., 6B, el movimiento que tiende a restablecer
el ajuste de nulo a8 lo largo de la direccidn X es controls-
do por la sondas 62, mientras que el movimiento en la direc~
cibén Y es establecido por la sonds 64. En el caso particu=~
ler ilustrado en las Figs. 6B y 6C, se restablecen los
ajustes de nulo si se acorta la longitud de la armadura de
la sonda 62A y se alarga la de ls sonda 62B. Se proporcio-~
nan asi sefiales psra los medios de accionamiento 46 (median-
te la sonda 62) y 40 (mediante la sonda 64), las cusles des-
plazan la cabeza 26 lo suficiente para restablecer un ajus-—

te de sonda de nulo alrededor del punto B, el nuevo punto
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superior. Ademds, el movimiento del braszo 36 en respuests
a los medios de accionamiento 40 restablece el ajuste de

nulo de la sonds 64 sdyscente sl nuevo punto superior. Se
apreciard que el soplete 60 es asi{ llevado de nuevo s las
proximidades del punto superior (B, como se ve en la Fig.
6C), y nuevamente uns linea Q que pase por las puntas de

cada sonda 62A y 62B es paralels a la referencia (el eje

X).

De igual manera, las sondas 62 y 64 siguen al
miembro que ha de ser soldado para determinsr el punto su-
perior en c¢cads instante y para hacer actuar los medios de
accionamiento spropiados (46 & 40, o ambos) de modo que se
vuelva a gituar el soplete 60 en las proximidades del mis-
mo. Asi, al continuar la prepsraclén 18A su rotacibén en
la direccidén W a su velocidad constante con relacidn al
soplete 60, nuevos puntos sucesivos en la preparaci6n‘18A
se convierten en el punto mds alto con relacidn a la refe-
rencia horizontsl comin (el eje X). De uns manera conse-~
cuente con lo descrito en lo que antecede, las sondas 62
y 64 hacen que los medios de accionamiento apropiados (40
6 46) vuelvan s situar el soplete 60 en uns posicibn tal
que sus armadurss sesn puestss en nulo con relscién a sus
envueltas respectivas. Se apreciard de los dibujos que la
gituacién del soplete 60 en la nueva orientacién es siem-
pre adyacente sl punto mds alto de la elipse por encima
de la referencia horizontal en cualquier instante particu-
lar,.

Puede asi verse que la solicitante proporciona
aqui medios pars determinar el punto més alto en la elipse

y medios psra volver s situar sucesivamente el soplete 60
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adyacente a ese punto mis alto.

La importsncia de proporcionar medios pars se-
guir el punto mds alto y para situar el soplete de soldar
adyacente sl mismo proviene, como se ha dicho, de impedir
que el soplete deje caer corddén de soldadura o materisl de
soldsdura fundido en uns posicibén tal que el material de
soldadura se corra s lo largo de laz curvetura de las unién
eliptica. Si el soplete de soldar 60 estd situado inmedis~
tamente encima del punto mis alto, los cordones de soldadu-
ra caen directamente hacia abajo sobre la preparacidn pars
goldar y permanecen en ella sin correrse a un lado del
miembro eliptico.

Ademds de ayudar a situsr el punto mas slbo

por interaccidn con los medios de accionsmiento 40 pers si-
tuar la cabeza 26 (y el soplete 60) a lo largo del eje Y,
la sonds 64 mantiene tembién el soplete 60 a una altura
predeterminada "h" (Fig. 6D) por encima de ls rafz de ls
prepsracidn para soldsr 18A. La altura predeterminada h se
ajusta sntes de inicisr la secuencia automdtics de soldadu-
ra. Al girar el miembro, la sonds 64 sigue el cable metd-
lico 65. Bi se produce cualquier desviacidén, la sonda 64
hace actuar a los medios de accionamiento 40 psrs mover el
brezo 36 para situar el soplete 60 a la altura apropiada
por encima de la rafz de la prepsrscibén 18A.

Como se ha dicho anteriormente, la sonda 64 es
uns sonda de doble eje. Se ha sefialedo también anteriormen~
te que la sonda 64 controls los medios de sccionsmiento 40
psra ayudar a la sonda 62 a situar el punto méds alto y para
volver a situsr en posicidn el soplete 60 en las proximida-

des del mismo. No obstente, la sonda 64 estd también aso-
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cisds eléctricamente con los medios de accionsmiento 49,
los cusles mueven la cabeza 26 en la direccidén Z a lo lar-~
go de la pieza transversal 42. Por ejemplo, con referencis
a la Fig. 6D, uns vez que estd situsdo el soplete en el
punto mds slto y dispuesto s la altura h predeterminada
por encims de ls raiz de ls prepsracibn, puede desearse
que el soplete 60 hags pesar un disefio predeterminado de
gotitas de soldsdura a la prepsracidén 18A. Para este fin,
se puede mover el soplete 60 en la direccidn % (como se
ha ilustrado mediante el soplete 60 en liness de trazos)
bajo el control de la sonda 64,

La sonda 64, como se vid snteriormente, puede
desplazarse a lo largo de cualquier parte conveniente 4=l
miembro que haya de ser soldado. Como se ha descrito, eua
sonda est8 en contacto con el csble metidlico 65. No obg-
tante, si la sonda 64 puede perfectamente ser dispuesta
dentro de la prepsracibén 184, como se he ilustrado en lag
Figs. 7A y 7B, la sonda 64 estd cargeds contra una super-
ficie de la prepsracidén 18A. Puesto que la sonda 64 esté
situada ligeramente separads del soplete 60 en la direccidn
de las X negativas (Fig. 7A), ls sonda 64, si estd situeda
en la preparascidn 18A, encuentra cuslesquiera desviacio-
nes que haya en la misms antes de que esas desvisciones
pasen por debajo del soplete de soldar 60. Asi, si la son~
da 64 encuentra una desviacibn, ilustradas por el nfmero
de referencia 70, el enlace operante entre la sonds 64 y
los medios de sccionsmiento 49 es capsz de mover el sople-
te 60 a lo largo de la direccidén Z & fin de compensar la
desviacibén 70 y de mantener el soplete 60 sobre unaz sec-

cién predeterminada de la preparacibén 184,
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propis y nuevs que se
presentsn para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espaiia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un sparsto para soldar un miembro curvado
con forma convexa, comprendiendo dicho gparato: medios pa-
ra apoysr paras rotacibén dicho miembro curvado con forma
convexa, un soplete de soldar apoyado de modo movible por
encims de dicho miembro y medios de sccionamiento parz ha-
cer girar a dicho miembro a velocidades angulares varig-
bles para proporcionar asi una velocidad lineal en genersl
constante, predeterminada, con relacidén s dicho sop}gte;
caracterizado por un per de sondas dispuestas en relacién
de espaciadas entre si y con respecto a la direccidn de
movimiento de dicho miembro y spoyando a tope cads sonda,
a lados opuestos de dicho soplebe, en dicho miembro cur-
vado con forma convexa y respondiendo a las variaciones en
las distancia desde un plano de referencie para producir
una sefial proporcional s dichas verisciones, medios para
mover dicho soplete en direcciones vertical y horizontal
en respuesta s la seiisl desde dicha sonds por sncims del
punto de dicho miembro curvado con forms convexa qQue esté
a la mayor distancis desde dicho plano de referencia, pa-—
ra mgntener con ello sutomiticamente el soplete de soldar
en una parte esencislmente horizontel del miembro.

28,~ Un gparato segin ls reivindicacidn 12,
en el que cada sonds del psr tiene una posicién de nulo y

el per de sondas estén dispuestas en un plsno en general
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perpendicular sl eje de rotacidén del miembro curvado con
forma convexa, caracterizado porque los medios psra mover
dicho soplete estdn de tal modo interconectsdos paras con-
trol con dichas sondas que una linea que pase por sus pun-
tos de contacto con el miembro curvado con forma convexa
se mantiene en general paralela al plano de referencia.

3a,- Un aparsto segin la reivindicacién 22,
en el que una tercers sonda estd montada en relacidén de es-
paciads con el soplete y apoyando a tope en dicho miembro
curvado con forma convexa, caracterizado porque existe una
holgura predeterminada entre el soplete y el miembro cur—
vado con forms convexa, y la tercera sonda es sensiblc a
la desviacién en ess holgura psra enviar una seiial 2 los
medios para mover el soplete, para restablecer la helgura
predeterninada,

48,~ Un sparato segin la reivindicacibn 32,
en el que la prepsracidn psrs soldar del miembro curvado
con forma convexa es eliptica, caracterizado porque el'par
de sondas estin destinadas a producir sefisles que sctivan
los medios pars mover el soplete, pars proporcionsr movi-
mientos en la direccidn verticsl associados funcionalmente
con la diferencis enbtre el eje mayor y el eje menor de la
preparacién para soldar eliptica y la tercers sonda esté
destinada a producir una sefial que activa a los medios pa-
ra mover el soplebte en la direccidn horizontal lo corres-
pondiente a una distancia mixima asociada funcionalmente
con la diferencia entre el eje mayor y el eje menor del
miembro eliptico.

5a8,~ Un aparato pasra soldsr un miembro curvado
con forma convexa.

~

&
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1 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafan y pa-
ra los fines que se han especificado.

BEsts Memoris consta de diez y siete izo;jas es-

5 |eritas a mdquina por una sola de sus caras.

Madrid, (7 pi.1977
P.A.

Alberto de Elzabury
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