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La presente invención tiene par abjeta un procedí- 
aliento y un dispositivo de soldadura por láser de loa oslaba 
neo do ana cadena metálica, recibiendo cada eslabón de la ca 
dena, previamente formado y encadenado a sao semejantes por 
un dispositivo adecuado, un bao luminoso omitido por un la-* 
sor, dirigido sobro la hendidura residual si corto del hilo 
constitutivo del eslabón y destinado a realisar, por fusión 
simultánea de las dos partes del eslabón adyacentes a la hen 
didura, la soldadura de cierre del eslabón sobre sí mismo.

Be sabido que existen procedimientos, destinados a 
realizar el cierre del eslabón de una. cadena sobre sí mismo, 
por medio de una soldadura indirecta o de una soldadura efec 
toadas una y otra con aportación de materia#

Estos modos de cierre implican una aportación de - 
materia asociada con una elevación de temperatura prolongada 
de toda la cadena o de por lo menos la zona de cierre del eg¡
labóa.

En el caso de las cadenas en las que un estado de 
superficie apropiado de los eslabones constituye un argumen­
to estático, y por lo tanto comercie! imperativo, estos mo­
dos de cierre obligan a una operación de reparación de cada 
eslabón de la cadena una vez cerrado el mismo, lo que entra-* 
8a un coste operativo suplementario. Además, el costa de la 
materia de aportación puede entraŝ  en una parte no desprecia 
ble, dentro del coste total de la. operación do cierre*

Otro inconveniente se deriva del hecho de que la —
no reproduoibilidad de las soldaduras o soldaduras indirec­
tas implicadas por estos modos de cierre es tal que la cade­
na constituida por eslabones cerrados por- estos modos, pro—  
sonta puntos de menor resistencia en los que el valor de las

1 .



a *

fuerzas al arranque difiwe noy sensiblemente del observado 
por tórmino medio sobre al conjunto da lea eslabones bien <̂e 
rradoa? lo que obliga a proceder a ana operación de control 
de la cadena deapoda de cerrar loa cs&ahoaes, y satraHa de - 

%. mero un coate operativo suplementario.
la pregante invención tiene por objeta un procedi­

miento y un dispositivo para aa pacata en práctica que -evi­
tan loa Inconvenientes .antas. Mencionados* El cierre de-' cada 
eslabón sobra ai mismo es efectuado por madio del itaa leming, 

10* so emitido por un láser, que ha pasado previamente a travós 
da una óptica de soldadura, adecuada destinada a concentrarlo 
sobre la parta del eslabón donde ae debe realizar el cierre, 
para operar en ella# por elevación da teaperatara local, la 
fusión simultánea, sin aportación de materia, de las dos par 

1$, tes adyacentes a la hendidura residual al corte del hile eag 
titativo del eslabón considerado.

Además, un mecanismo o plantilla de posicionamien* 
to permite presentar la hendidura de cada eslabón en una po­
sición fija con relación a la óptica de soldadura con una to 

20+ lerancia tal que el efecto que induce en ella el haz del lá­
ser, coya energía está comprendida entre límites determina­
dos por medio de un dispositivo de regulación se traduzca en 
una soldadura cuya resistencia al arranque sea muy reproduq̂ , 
'ble de un- eslabón a otro*

2$, El dispositivo, comprende además un órgano de dete&
ciÓn destinado a discriminar automáticamente los eslabones - 
en los que no se hubiese efectuado la operación de soldadura
a causa del defecto de la aportación de energía necesaria p& 
ra realizar el cierre operado por el haz láser*

30. Por di timo, el procedimiento y el dispositivo para



3 *

att puesta en práctica permiten realizar el cie^e de les es­
labones 3# una cadena por formacî t de soldaduras coya cali­
dad de st̂ orficie se entrada# salve excepción# operación de 
repararán algosas.

3. Sa Ies dibagoa anexos+ dadas a tétale de egemplot
— la figura 1 es as esquena fnccional de un dispo­

sitivo de soldadura en el que se pene en práctica la inven—  
-cióĥ.

las figuras 2# 3, 4 y 5 ilustran las particulari 
10+ dadas de la aplicación de la invención a la soldadura de los 

eslabones de usa cadena barbada#'
— las figuras 6# 7 y 8 oa refieren a la soldadura 

de usa cadena de tipo .sisóle#
— las figuras 9# ?C y tf se refieres a la aoldadn- 

ra de tosa cadena veneciana.
8e#n el esquena de la figurâ  1# el dispositivo de 

soldadura está constituida por una fuente 1 que caite un haz 
lasen 2 a través de un dispositivo de medida do la energía 3 
y de ana óptica de soldadura 4 destinada a concentrar el haz 

aa. láser 2 sobre la parte a soldar 5 de les eslabones de ana eg 
dona Ó# siendo colocado automáticamente cada eslabón en pe^ 
eión en una estación fija para .la soldadura por una planti­
lla de posicionamiento 7 con la que está- asociado un deteo—  
ter de presencia 8 destinado a reconocer con precisión el —  
instante en que la hendidura del eslabón coincide con la po­
sición especial (punto figo) donde puede ser realizada la —  
soldadura, la cadena 6 desfila en continuo a través do la —  
plantilla 7 gracias a un mecanismo de alimentación 9 y de r<o 
gulación de tensión 10$, siendo soportado todo ello por una - 

30+ base H  . la energía del haz láser es medida, en cada impuso
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por si áiqpositivo 3* El mismo está conectado & mi mando ̂ eo 
trónico general 12? con el fin de regular la energía de en—' 
trada suministrada por la alimentación 13 de la fuente láser 
1* El mando electrónico general 12 pilota Igualmente otras - 

$4 funciones del alaterna* a saber:
- la caléis del has láser 2 cuando el detector de 

presencia 8 establece que la. hendidura de un eslabón se en­
cuentra en la posición espacial en el punte filo que permite 
su cierre por soldadura*

10*. ** el mecanismo de alimentación 9 y de regulación *
de tensión 10*

* el accienamiento de -una alarma audiovisual 14 —  
y/o la parada total del sistema en caso de defecto de la ea& 
alón de la fuente láser 1* o de defecto inherente al desfile 

13* de la cadena ó*
Es sabido que existe una gran variedad de tipos de 

cadenas* comprendiendo cada tipo usa forma de eslabón que —* 
tiene una geometría propia* y una hendidura da cierre situa­
da siempre en el mismo lugar en cada uno de lea eslabones *** 

20* para una cadena ̂ terminada* pero cuya localización puede -* 
ser diferente pera aa mismo tipo de cadena segán el precedió 
miente utilizado para cerrar el eslabón a partir de su hile 
constitutivo' y para encadenarlo a sus semejantes* la opera­
ción consistente en realizar' el cierre de un eslabón per la 

25, fusión simultánea' sin aportación de materia* de las dos par­
tes del eslabón adyacentes a la. hendidura de cierre por me­
dio de la energía luminosa suministrada por un haz láser im­
plica necesariamente que la zona donde se va a operar la sol 
dadora ocupe una posición fija tal que ningón obstáculo ogg 

30* co oculte el haz luminoso emitido por el láser* para que es*



te hez puede alcanzar libremente el punto figo que ocupa le 
hendidura, Como consecuencia de ello, as todos los casos en 
que la geometría do los eslabones y el modo segdn el cuál —  
son formados tienen como resultadc- la ocultación do su hend̂  

5'̂ daca do cieno# por el eslabón siguiente -cuando es tensada la 
cadena linealmonte, se hace necesario poner" en práctica, su - 
utillaje o plantilla de posicionamiento 7 adaptado al tipo, 
al calibre y al pŝ o de la cadena iconsiderada, con el fin - 
de provocar sobre la cadena el despega da la hendidura de — - 

10, cierro- del eslabón a soldar fuera de la -zona del eslabón in­
mediatamente vecino que la oculta cuando so encuentra la ca- 
- dona en tensión 'lineal.

Esto despeje es reclinado en la plantilla de posi- 
oionamientc 7 operando un desplazamiento relativo entre d  - 

1$, eslabón que se encuentra en el punto figo y el eslabón siguim 
te, o precedente, segdn el caso, Este desplazamiento relati­
vo ce obtenido modificando al nivel del punto figo la direc­
ción de la trayectoria de deafile de la cadena e sometiendo 
en este ptaato a la cadena a una torsión# o incluso sin cam—  

20, bien- la dirección generad de desfile, provocando una diseca?* 
tiauidud, como por ejemplo un- eaSslóa# en la trayectoria al 
nivel del punto figo# dependiendo la salación adoptada del - 
tipo de cadena y pudiendo ser llegado el caso una combinación 
de las diferenteŝ  medidas enumeradas más arriba, la planti*— 

25, Ha de poaicionaaáento 7 presenta entonces dos pasillos sep§ 
Vados que se encuentran al nivel del punto figo donde su dis 
posición uno con relación a otro provoca la discontinuidad. - 
deseada en la trayectoria de desfile' y por- consiguiente el - 
desplazamiento relativo de les eslabonas* loa pasillos pue—  

39, den formar principalmente entre ellos un angelo predetermina



de? deducirse uno de otro per ana simple rotación alrededor 
de su eje longitudinal* temer sus ejee en planee diferentes 
pera reaüear la discontinuidad deseada*

Lea figuras 2 a 11 ilustren le# problema# presenta 
5. de# por loa diversos tipo# de cadenas y las plantilla# aso­

ciada# a sato# tipos para resolverlos panaitiendo, en las —  
condiciones requeridas* la alimentación del equipe d# soldad 
dura per desfile en eontinae de los eslabona# da la cadena ** 
considerada*

10* le figura 2 maestra ana cadena barbada# can eslabo
nes 15 cuya hendidura de cierre 16 es ocultada por el esláMn 
siguiente 17*

la figura 3 muestra para este tipo de cadena el eg 
quema de principio de un dispoaitivc de alimentación y desü 

15* le* por tracción de la cadena 6 cuyos eslabones hay que sol-* 
dar* a través de una plantilla 7 específica para este tipo -* 
de cadena. la cadena 6 pasa & través del mecanismo de allmen 
tación 9 encargado de tensarla# después por un dispositivo ** 
de control de tensión 10* por la plantilla 7* y por Óltimo - 

20. por un dispositivo de arrastre 13.
la figoara 4 ilustra el principio a ponr en prácti­

ca sobre la plantilla 7 específica para la cadena barbada de 
la figura 2 para despejar del eslabón vecino 17 la hendidura 
de cierre Id del eslabón a soldar 15. la cadena 6 pasa per — 

2?. una plantilla que comprende un pasillo 19 de sección rectan­
gular donde es guiada en posición de pie* y a la salid# del 
mismo pasa sobre un chaflán 20 donde sufre una torsión de —  
90o y una desviación de eu dirección de desplazamiento de —  
904 antee de penetrar en un segundo pasillo 21 de sección *** 

30. idóatica al precedente pero que ha sufrido una rotación de **

$ *



90* alrededor ¿el e je longitudinal del pasillo* donde es 
guiada en plano* SI eslabón 15 oaya hendidura %  está despe 
jada del eslabón siguiente 17 está representado en una pô L 
oión tal que la hendidura %  coincida con la postéis eapa- 

5* cial o punto filo apropiado para realizar la soldadura por 
lasara

la figura 5 muestra en perspectiva- la geometría 
de la plantilla 7 especifica para la cadena, barbada 6. la. - 
plantilla 7, comprende el pasillo 19 destinado a guiar la ca 

10* dena 6 en posición de pie#, y conducirla d  chaflán 20 donde 
sufre una torsión de 90* que permiten los rebajos 22 y 23 y 
una desviación de su dirección de desfilo de 90* para entrar 
en el pasillo 21 por el que desfila, en plano* la plantilla.
7 comprende además un rebajo 24 de tal modo que el has emi** 

!%, tido por el láser pueda concentrarse,' sin encontrar ebatáeR 
lo- alguno, de una manera espacial -en el punto figo 5# posi­
ción que pctcpa la hendidura 16 de un eslabón 15 de la cade­
na 6 cuandc es delegada la misma del eslabón siguiente 17+ 

Se observará en la figura 5 que loa ejes longitud 
20. díñales de los des pasillos 19 y 21 no están necesariamente 

en un mismo plano, de lo que resulta un resalto o disconti­
nuidad en su intersección, medida que completa Isa preceden 
tes.

la figura 6 muestra el tipo de cadena simple con 
23. eslabones 13 cuya hendidura de cierre 16' es ocultada, por el 

eslabón siguiente 17# ocupando dos eslabones sucesivos unas 
posiciones situadas respectivamente una oes. relación a otra, 
para una cadena tensada* en das planos perpendiculares.

la figura 7 ilustra para este tipo de cadena al - 
30. principio del dispositivo da alimentación y desfile* por «-



tracción a# la cadena 6 coyes eslabones iny que aml#gr a —  
tracas de la plantilla 7 específica paca este tipo de cade­
na. La badana. 6 pasa a través del mecanismo de alimantación 
9 encargado de tensarla? luego por el dispositiw de control 

8? de tensión lo? por la plantilla 7 y por dltimo por el dispo 
sitive de arrastre 18*

La. figwa 8 demuestra el principio a poner en prátg 
tica en la plantilla .7 específica para la cadena de tipo —  
altóle para despegar el eslabón siguiente'' 17 -la hendidura 

10. 1$ de cierra del eslabón q soldar 13. La cadena 8 pasa por 
un pasillo 19 donde os guiada en plano coa relación al pla­
no definido y comda a ano de cada dos eslabones* y s la sa­
lida del cual pasa entra mandíbulas 23 solicitadas elástica 
mente y destinadas a centrar y posicionar el eslabón a sol- 

13, dar 13 de manera que el ángulo 26? inferior a 903 para evi­
tar el bloquee* que forma con el eslabón que le sigue 17? - 
habiendo despegado la hendidura 16 de la ocultación de este 
eslabón 17? la hendidura. 18 sea colocada en coincidencia —  
con el punto figo del espacio donde puede tener lugar la —  

20, soldadura por lase?. La cadena 6 penetré seguidamente en el 
pasillo 21 donde es arrastrada siesqpre en plano en el sentí 
do definido más arriba. Los dos pasillos 19 y 21 son de seg 
ción rectangular provista en la base o en dos lados opues­
tos de una ranura de guiado que mantiene a loa eslabones en 

23* un plano figo?
La constitución de la cadena simple en dos series 

alternadas de eslabones cuya geometría está situada en dos 
planos a 903 uno de otro obliga a soldar en una primera pa­
sada? a través de la plantilla 7 descrita más arriba? todos

30* los eslabones situados en el mismo plano? y luego en el oqr



09 do una segunda panada, ya sea solapa oí adama sistema de 
soldadura, o bien a travós da un segundo sistema da solda­
dora acoplada al primero, a soldar todos las eslabones si­
tuados en el plana perpendicular al primero*

la figura 9 muestra una cadena llamada veneciana 
de eslabones 15 cuya hendidura de cierre 16 está situada en 
una de sus esquinas, por la menos parcialmente oculta por — 
el eslabón siguiente 17*

la figura 10 muestra el esquema de principie de. - 
10, .un dispositivo de alimentación y' desfile correspondiente a 

este tipo da cadena* Is, cadena 6 es empujada a travós de —  
una plantilla. 7 por el dispositivo de- aumentación 9 para. - 
volver a salir a travás de un dispositivo, de-'control de la 
tensión 10 en dirección de un dispositivo, de evacuación 18*

15* la. figura 11 ilustra el principio- a poner en prga[tica con la plantilla 7 especifica para la cadena veneciana 
cuyes eslabones tienen su hendidura de cierro en uas esqui­
na* Es preciso despejar la hendidura 16 del eslabón 15 con­
siderado ibera de la zona donde el eslabón precedente 17 im 

20j* pide, cuando es tensada la cadena 6 linealmente, operar la 
soldadura por hazlaser* ha cadena 6 entra per un pasillo - 
19 da sección cuadrada destinado a guiaría-en plano con re-* 
lación a los eslabones perpendiculares (uno de cada dos) a 
los eslabones a soldar̂  para pasar sobre una discontinuidad 

29* en forma de resalto 27 o do escalón destinada a despe jar xa 
hendidura 16 del eslabón a soldar 1$ con relación al esla­
bón precedente 17, entrando áespuóa en un pasillo 21 do igual 
sesión que el primero, provisto en su entrada de en dispo­
sitivo do apoyo 2? solicitado elásticamente destinado a re- 

30* tener a la cadena 6 que es capujada a tcavós de la planti—

9 *



Ha 7# de manara que le zona que rodea a la hendidura jó — . 
donde va a operarse la soldadura no está ya en contacto con 
el ealabda precedente t?, pasillo 21 donde es guiada siem­
pre en plano# formando este pasillo, con el primero 19* un

3# ángulo 2$ inferior a 90? necesario ademé? de la discontinué/dad 27 pata el despeje de la hendidura 16.
la constitución de la cadena veneciana por dos se 

ries alternas de eslabones semejantes pero dispuestas a 90? 
una de otra, obliga a soldar en una primera pasada a través 

10. del utillaje especifico 7, tal como se ha definido más arr̂ . 
ha, todos los eslabones de una de las series, y luego en el 
curso de una segunda pasada ya sea por el mismo sistema de 
soldadura, o bien a través de un segundo sistema, de soldada 
ra acoplado al primero, a soldar todos los eslabones de la 

15. segunda, serien
Pera todas las cadenas de los tipos evocados ante 

riorments cuyos eslabones pmsaotan una hendidura de cierre 
no ocultada en el estado de tensión lineal de esta cadena - 
por el eslabón siguiente, la operación de soldadura por me- 

20. dio de un haz láser no requiere utillajes tan complejos co­
mo los descritos más arriba, pero nedesita sin embargo el - 
guiado en el equipo de soldadura, de manera que cada una de 
las -hendiduras do los eslabones a cerrar ocupe- para la sqé 
Redara una posición espacial precisa.

25. Por áltimo, pueden ser trufadas cadenas constitcd
das por eslabones de formas diferentes de las definidas más 
arriba o por mallas que comprendan más de un eslabón para ** 
la soldadura da los eslabones por haz láser en un utillaje, 
comprendiendo al menea una de las características descritas

30. anteriormente*



t!*
Debida & la escalente reprodncibilided de las ca­

racterísticas de las soldaduras obtenidas par al procedi- - 
miento descrita a por media del dispositivo descrita, tanta 
en cnanto a sa resistencia mecánica coma a su aspecto está* 

5, tico final, principalmente debida a que na hay aportacián de 
materia, ni necesita reparación del estado de superficie, el 
procedimientc, el dispositiva y las cadenas obtenidas por * 
el procedimiento a por media del dispositivo encuentran res 
péctivamsnte ana aplicación y ana i#ilizaci4n particularice 

0̂. te interesante en el campa de la orfebrería y de la joyería*
N O R A

la  Batéate de Invención que se solicita por vein­

te aBoa para EspaSa, de acuerdo coa la  vigente Legislación, 

deberá recaer sotaní âoSBOnnENRO IARA EEALIEAE M 30¿A - 
15.  DURA BE DOS ESLABONES BE UNA CADENA SHSEALICA Y DISBOSITlve 

BASA SU EEALI2ACI08", segán las características essacislqa;



1 2 *

^ ............................................

1#.*- Procedimiento para realizar 3.a soldadura da 
loa ealábones do ana cadena metálica y diapositiva pata su 
realizacidn, siendo formado previamente cada eslaibdn y aa—  

$* cadénado a loa eslabones contiguos, carMterizado dicho 
cedimionte por las etapas siguienteŝ

<- se base desfilar a la cadena para Moer pasar ** 
sucesivamente a cada ealSbdn a soldar por ana eatacidn fila#

- se provoca un desplazamiento relativo entre el 
10* ealabda que llega a la estacidn fija y ano a otro de loa eá

laborea contiguos para despejar en el esiabdn a soldar la - 
nona donde debe tener logar la soldadora#

- se detecta la llegada a la astaeida fila deOL nó
lábdn a soldar# ^

15 * - as dirige sobre la sena a soldar del eslábda —
que se encuentra en' la estacidn fija un has lasca? de iataap- 
sidad apropiada para realizar la soldadura*

2c**- Procedimiento para realizar la soldadura dé*', 
los eslahoaea de -una cadena metálica# -seg&n la reivindicad̂  

20* oidn i# caracterizado por el hecha de que- -el desplazamiento 
relativo es provocado al asnos parcialmente por un eamh&o/<*í 
de direceidn en la trayectoria de desfile .de .la cadena.

3**-* Procodimionto para realizar la soldadura da­
los eslabones de ana cadena metálica* segán la reivindica—  

25* clin 2* caracterizado por el hecho de que el cambio de direc 
cidn tiene al menos parcialmente la ibrma de una disconti­
nuidad, principalmente en forma de escaldn*

Procedimiento para realizar la soldadura dé­
los eslabones de una cadena metálica, segdn una cualquiera 

30* de las reivindicaeiones t a 3, caracterizado por el hecho -*



de qne $1 desplazamiento relativa es provocado al menos par 
sitamente per una rotación de en. ángulo predetemlnsdo de 
la cadena alrededor de aa eje longitudinal.

50*- Procedimiento para realizar la soldadera de 
5* lea eslabones de ana cadena motálica. so#n- la reivindica­

ción 1$ aplicada a ana cadena, "barbada* caracterizado- por el 
hecho de- que el desplazamiento relativo es' provocado por un 
cambio do diraccióB. do 90o en la trayectoria de* desfile da 
la cadena, combinado coa una rotación da 990 da la Cadena —  

10. alrededor do sa aja longitudinal*
6a*-* Procedimiento para realizar la Baldadura de 

los eslabones de una cadena metálica* segán la reivindica—  
vida 2* aricado a una cadena limada simple* caracterizado 
por ̂  hecho da que el cambio do dirección es da un ángulo 

15* inferior a 99$. _
Procedimiento p̂ ra realizar la soldadura da­

los eslabones da una cadena matal&es* segán la reî Lndicá?— 
cióa 2 o la reivindicación 3 aplicado a una cadena tipo "ve 
neciano", caracterizado por el hecho de que- d  cambio ds..ts 

20. rooción es de un ángulo inferior a 90$. /- ..*
8a.** Procedimiento para realizarla soldadura.de 

loa eslabones de una cadena metálica* angón una cualquiera ' 
de. las reivindicaciones 1 a ?* -caracterizado por el hecho - 
de que la emisión del haz láser y el desfile- de la cadena <*- 

25* son pilotados por un mando electrónico general:.
9$*- írocedialeato para realizar la soldadura de 

loa eslabones de una cadena metálica* segSn i tuna cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 8* caracterizado por el hecho ** 
de que so mide la enerva de la emisión y que todo defecto 

39. asi detectado pone en' funcionamiento una alaras y/o provoca

3 3 *
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la payada da la# opRracioaea*
Prccedimiento paca realizar 3#. soldadura da 

¿a metálica*. segán use cualquiera
da las retvindicacionea 1 a 9* caracterizado por *1 hacho da 

$. que todo defecto en ̂  desfila da la cadena es detectado y 
provoca ai funcionamiento da asa alama yyb la payada da —  
las operaciones*,

tic*-* Dispositiva para realizar la soldadera da - 
loa eslSbonea da ana cadena metálica* segáa el prncedimien- 

Id. to da la miv&adiOseida lo* caracterizado dicho dispositivo 
por el hacho de que comprendan

- coa atddad de soldadora por láser susceptible -
de dirigir au hez sobre na panto fijo* / * ;-.

- no mecanieas de alimentación y 'deafile de cadena 
1$. susceptible de hacer pasar a cada eslabón por una estacidh.

fija que engloba ponto figo* . j.?
** ana plantilla de poaicionamiento de los eslabo­

nes situada en la estación fija y que comprende dos pasillos 
adaptados SI tipo* calibre y paso de la cadena a tratar* 4^ 

20. centrándose estos dos pasillos al menos parcialmente en la! 
proximidsd del ponte figo y presentando osa d&epesicidn re­
lativa tal que produzca a la altara del panto figo ana dic- 
continuidad en la trayectoria de la cadena* de modo que la 
cadena safra al pasar por estos pasillos ad desplazamiento 

23* relativo de sos eslabones que despeja en el osIaMn que se 
encuentra en la estación fija la. zona a soldar* coincidien­
do entonces la misma con el panto fijo*

- un detector colocado en la sstaoidn fija para -
detectar la presencia en el punto fijo de la zona a soldar 

30* previamente despejada y provocar el funoionasicnto de la —
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unidad de soldadura pop láser*
Dispositivo para realizar la soldadura de - 

lea eslabones de cha cadena metálica, según la reivindica­
ción 11, caracterizado por el hecha de que loa pasillos de 

3* la plantilla son de sección rectangular apropiada al cali­
bre de una cadena barbada, porque forman entre al un .ángu- 
lo da 909 y porque el segundo pasillo es basculado, con re 
lación al primero, 909 alrededor de su age longitudinal, lo 
que provoca una torsión de 90& de la cadena*

10* 13a.- Diapositiva para realizar la soldadura de -
los eslabonas de una cadena metálica, según la reivindica­
ción 12, caracterizado por el hecho de que la intersección 
de los 'dos pasillos presenta una discontinuidad en form&'..de 
cachón* : -

13% 1#*- Dispositivo para realizar 1& soldadura den­
los eslabones de una cadena metálica, aegáa la. reivindica- 
cidn ti, caracterizado por el hecho de que les pasillos da­
la plantilla son de secciones rectangulares provistas en sus 
basca de una ranura para adaptarse al calibre da una cadena 

30*-' llamada simple, y forman entro si un ángulo inferior a 9p*l 
?5R.- Dispositivo para realizar la soldadura dê . 

las eslabones do ana cadena metálica, aegán 3a reivindica—  
sida 14, caracterizado por dheeho do que la plantilla com 
prex̂ e unas mandibulas solicitadas elásticamente para manto 

25* ñor en posición al eslabón cuya zona a soldar está despega­
da y ae encuentra en el punto figo*

Dispositivo para realizar la soldadura do - 
los eslabonas de una cadena metálica, según la reivindica­
ción caracterizado por el hecho de que loo pasillos de 

30* plantilla sea de sección cuadrada adptada m  calibre do una



cadena tipo v̂ eciano* y forman entre .ai un ángulo inferior
a 9ee*

17t*- Dispositiva paya reaüzsr la soldadura da ̂  
íos eslabones de asa cadena metálica* según la reivindicaciún 

5- 16* caracterizado por a& hecho da que la interseseidn da los
dos pasillos presenta ana. discontinuidad os forma da resalto
o aseada*

I8a*̂  Dispositivo para realizar la soldadura de ** 
loa eslabones de una cadena metálica* según la reivindica—  

10  ̂ cidn 166i7caraoterizado por <& hê ío de que la plantilla 
prenda una pieza da apoyo para retener a la cadena en el -**
punto

t9§.- Dispositivo para realizar la solda&npa d̂ .̂  
los edabones ̂  ana cadena metálica* según la reivindicâ  

13* cidn 11 o una cualquiera de las reivindicaciones 12* 13* 14 
d 15* caracterizado' por ̂  hecho de que <& mecanismo de ali 
. mentación y destile tiro de la cadena*

200*-*. Dispositivo para realizar la soldadura de *- 
los eslabones de una cadena metálica* según la reivindica*-* 

20* oidn 11 o una cualquiera de las reivindicaciones 16* 17 %
18* caracterizado por -al hecho de que d  mecanismo de ali**** 
montacidn y desfile empaca a la cadena*.

21Ĉ - Dispositivo para realizar la soldadura de - 
- los et&aboaea de una cadena metálica* según una cualquiera 

23* de las reivindicaciones 11 a 20* caracterizado por el hecho 
de que comprende un dispositivo de control de tenaMn y des 
file de la' .cadmía*.

22B#<* Dispositivo para realizar la soldadura de ** 
los eslabones da una cadena sMAálica* según una cualquiera 

30* de las reivindicaciones 11 a 21* caracterizado por d  hecho

- 1 6 *



áa que comprendo na diapositiva da control da la energía da. 
la amiá&gn dél Daz láser*

21&.- Diapositiva- para realizar la soldadora de -- 
Ics eadabones de ana cadena metálica* según la reivindica-̂  

5* cidn 21,. o la reivindicación -22* caras tensado por el Moho 
de- qae comprende mi dispositivo de alarma d&aparabl# por él 
dispositivo de control de tensión y de desfilé da la cadena, 
e por el dispositivo- de control do la energía do la emisión 
dd Das láser*

lo. 2#.- "PROCmiSMinCO SARA REáHMR LA SOLDADURA DE
IOS ESLABONES DE UNA CADMA METALICA Y DISPOSITIVO PASA SU 
BEALIZACION".

Según queda sustancialmente descrito en la gwgt 
te memoria que consta de diecisiete Dejas escritas a máqdir 

15* na por una sola cara y acompasada da dibujos.
Hadrid,. JUM. 1978
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