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La- presente invención se refiere a un aparato para sol­
dar por medio de un haz electrónico, de un modo mas específi­
co, se refiere a un método y sistema de obturación perfeccio­
nado que permite que un elemento de la máquina portadora de 
un cañón de haz electrónico se deslice con respecto a una cá­

mara de vacio que está provista de un dispositivo por el cuál 
el haz electrónico generado en el cañón electrónico puede 
pasar desde el cañón electrónico montado exteriormente al in­
terior de la cámara rarificada en la cuál se montan las pie­

zas que se han de soldar. La presente invención es un perfec­
cionamiento del descrito en la patente EE.UU. número 3.742.36$ 
concedida el 26 de Junio de 1.973. En las solicitudes del sis 
tema de obturación de la tecnología anterior en máquinas sol­

daduras del haz electrónico para utilizarse en la industria 

de gran producción con objeto de producir piezas a gran velo­
cidad de una forma continua se han experimentado ciertos in­

convenientes. Principalmente ha ocurrido en máquinas que com­
prenden una mesa circular que incorpora una pluralidad de 
cavidades obturables equidistantes unas de otras a lo largo 

de un circulo hacia el borde la mesa circular y una placa de 
estanquidad contra la cuál se desliza la mesa para poner un 

grupo diferente de cavidades en posiciones predeterminadas 
bajo la placa obturadora intermitentemente. Las piezas que se 
han de soldar por haz electrónico son colocadas por el usuario 
sobre un aparato apropiado dentro de las cavidades; la mesa 
se hace girar por un mecanismo divisor automático que gradúa 
la mesa intermitentemente desde la posición de carga, pasando 
por una primera sección de bombeo previo, y después a través 
de una segunda área de bombeo donde la cavidad se rarifica 
a la presión idónea para la soldadura, hasta una posición si-
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tuada por debajo del cañón de haz electrónico que genera el htaz 
electrónico que une las piezas. Durante la operación de sol­
dadura) pequeñas partículas de metal son lanzadas desde el 

área de la soldadura) y cuando la mesa se gradúa después de 
cada operación de soldadura, el flujo de aire repentino que 
entra o sale de cada cavidad hace que las pequeñas partículps 
metálicas vuelen y se introduzcan en los rincones y hendidu­
ras del utillaje y en las bombas, produciendo un excesivo 

desgaste de las piezas de las bombas y exigiendo la operación 
de desmontar parte del equipo para fines de limpiezas y man­
tenimiento con una frecuencia que se considera excesiva. La 

presente invención tiene por objeto proporcionar un sistema 
de bombeo de vacio y un dispositivo obturador deslizante en 
un sistema de soldadura por haz electrónico en el cual las 
partículas metálicas que se forman como consecuencia del pro­
cedo de soldadura no se lanzan forzadas contra las superfi­
cies de la cámara de vacio ni son lanzadas al interior de las

bombas de vacio.
Otro objeto és proporcionar un sistema én el cuál 

se reduce al mínimo la escoriación o rayado de la superficie 

de la mesa divisora.
Otro objeto es proporcionar un sistema en el cuál 

aumenta al máximo la vida útil de las juntas u obturadores 

de vacio.
Otro objeto es reducir el tiempo necesario para bom­

bear el sistema a la presión necesaria para la soldadura.
La invención se podrá comprender mejor tomando como 

referencia los dibujos adjuntos.
La figura 1 es una vista en perspectiva de una máqui. 

na soldadura de haz electrónico que incorpora el dispositivo



-  3 -

5.

10.

15-

20.

25.

30.

obturador deslizante de novedad que utiliza un mecanismo de 

transporte de piezas de alimentación por cuadrante que se uti 
liza en amplicaciones de gran producción.

La figura 2 ilustra una cavidad de utillaje en po­

sición por debajo de uno de los orificios en la tabla girato­

ria de la máquina soldadora.
Las figuras 3 y 4 son vistas superiores del disposi­

tivo de mesa giratoria y obturador deslizante según la tecno­
logía anterior en dos posiciones relativas diferentes entre la 

mesa giratoria y un dispositivo obturador deslizante fijo.
Las figuras 5 y 6 ilustran la mesa giratoria y el 

obturador deslizante fijo según la invención en dos posiciones 

diferentes de la mesa giratoria.
La figura 7 es una vista en sección de una parte do 

la mesa giratoria y el obturador deslizante y su soporte.
La figura 1 ilustra una máquina soldadora de hasz 

electrónico para utilizarse en la industria de gran producción' 

para la fabricación de piezas a gran velocidad de una forma 
continua. La máquina comprende una mesa circular 1 que incorpo 
ra una pluralidad de cavidades obturables 10 a 15) inclusive 
situadas a distancias iguales unas de otras a lo largo de un 
circulo hacia el extremo de la mesa circular y una placa obtu- 
radora 2 contra la cuál se desliza la mesa para poner un gru­
po diferente de cavidades en posiciones predeterminadas bajo 
la placa obturadora intermitentemente. Las piezas que se han 
de soldar por hez* electrónico se pueden colocar sobre un apa­
rato apropiado dentro de la cavidad en la posición "A" sobre 
la mesa "1" y se puede hacer girar la mesa por un mecanismo 

divisor o graduador automático "3" que gradúa la mesa inter­
mitente desde la posición de carga pasando por el espacio es-}



tanco de pequeño volumen entre la mesa giratoria y la placa o^

turadora a una primera sección de bombeo previo y después a 
través de una segunda área de bombeo hasta una posición sitúa 
da por debajo del cañón de haz electrónico "4" donde la cavidatd 
se rarifica hasta alcanzar la presión idónea para la soldadura 
en cuyo punto la pieza se suelda durante el tiempo de detenció 

y momentánea del mecanismo divisor. La pieza continua entonces 
hasta una zona de expulsión previa que se mantiene a una pre­

sión intermedia entre las presiones atmosféricas y de soldadu-' 
ra y la graduación siguiente pasa a través de un espacio están 
co de pequeño volumen hasta la sección de expulsión "B" donde 
se descarga la máquina.

En la tecnología anterior,los obturadores de vacio 

disponen sobre la placa obturadora "2" en la configuración re­
presentada por las liheas de rayas en las figuras 3 y 4 marca 

das"8" y "9",para formar dos volúmenes separados entreala mesa 
"I" y la placa obturadora "2",un volumen interior cerrado con e)l 
obturador interior "8" y un segundo volumen entre el obturador 

interior "8" y el obturador exterior "9".El obturador interior 
cierre el área alrededor de la cavidad que contiene la pieza 
cuando se encuentra en la posición de soldadura bajo el cañón 
electrónico.El segundo obturador exterior "9" cierra el volumen 

que rodea al primer obturador "8". La placa obturadora "2" 
se conecta a un primer dispositivo de bombeo a través de 
un orificio "16" en la placa obturadora y la tubería "17 ", 

que rarifica parcialmente la cavidad "11" que se encuentra 
en la primera sección de bombeo. Un segundo dispositivo 
de bombeo, a través de la tubería "19" y un segundo ori­

ficio "18" en la placa obturadora, rarifica el espacio 
comprendido por el obturador interior "8", La caja del cañón
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de haz electrónico se instala en un tercer orificio 20 en la 
placa obturadora a través del cual puede pasar el hazelectro- 

nico y se sostiene y obtura de tal manera que la cavidad porta 
dora de la pieza que se encuentra directamente debajo del cañó ti 

se puede mantener fácilmente a una presión de aproximadamente 

$0 micrones.
La figura 2 es una vista en sección tomada en la sec­

ción de soldadura de una parte de la pesa rantátoria "1" que re 
presenta una de las cavidades obturables "10" a "15", y el uti 
liaje "21" utilizado para sostener las piezas "22" y "23" que 
se sueldan. En el caso ilustrado, la soldadura se hace a lo 
largo del trayecto circular "24" que define la unión entre las 
piezas "22" y "23". El haz electrónico "25" se ve obligado 
a recorrer el trayecto circular 24 por acción de un dispositi­
vo de deflexión del haz electrónico apropiado y de tipo co­
nocido asociado con el cañón electrónico. La caja del cañón 

electrónico "26" se adapta a la placa obturadora "2" a través 
del orificio "20" y se obtura a la placa Obturadora con juntas 
flexibles "27", por lo que el espacio situado por debajo del

cañón se puede mantener a la presión gaseosa conveniente.

La figura 3 ilustra la posición relativa de la placa 
obturadora "2" y la mesa "1" cuando la mesa se encuentra en re 
poso después de la graduación .La cavidad "12" se ilustra en 
la posición de soldadura centrada bajo la lumbrera del haz 
electrónico "20". Mientras está en reposo, la cavidad "11" se 
bombea previamente y la cavidad "12" se encuentra a la presión 

de soldadura de aproximadamente "50 micrones". En la gradua­
ción siguiente, la mesa gira en el' sentido de las manecillas 

del reloj y la cavidad "10" que se encuentra a presión atmos­

férica, se mueve a través del obturador "9", y según cruza la
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cavidad "10" por el borde delantero del obturador "9"t el ares 
entre el obturador "8" y el obturador "9" se abre a plena pre­
sión atmosférica y se produce un movimiento muy rápido de airt 

en ésta área y sale a través de 1? según intenta la bomba aspi_ 
rar en ésta área que está abierta a la atmosfera. Esto ocurre 
también cuando la cavidad 12 cruza por el borde obturador 9 
La irrupción de aire, como un chorro de aire comprimido, sopl: 
cualquier partícula suelta en toda la región de bombeo previo 
y cualquier partícula metálica suelta en esta región será pro­
yectada violentamente contra todas las superficies y el interior 
de los intersticios del utillaje y al interior de la bomba. Et 

un intento de mejorar esta circunstancia, se colocaron blocues 
de teflón "5" llenando el espacio entre la mesa rotatoria y 1̂  

placa obturadora en el área inmediatamente por delante o por 
detrás de la junta tórica "9"- Estos bloques no evitaron la 
irrupción de aire en la zona de bombeo previo, sino que hicie­
ron más daño en el sentido de cualquier partícula metálicas 
suelta que era expulsada desde las zonas ratificadas quedaba 
empotrada en los bloques de teflón y producía surcos circunfe­

renciales en la superficie de la mesa.Estos surcos producían 
fugas entre las zonas estancas a baja presión y la atmosfera 
dificultando la acción de mantener las condiciones de vacio 
apropiadas en los dos espacios estancos separados y producían 
un aumento perfectible en el tiempo necesario para rarificar 1̂ 
sistema,con lo que se reducía la producción de una forma sen­
sible.Las figuras 5 y 6 ilustran el nuevo método por el cual 
se resolvieron los inconvenientes citados. Los obturadores "8* 
y "9" se utilizan como en la tecnología anterior.

Dos obturadores adicionales "28" y "29" se montan sobr^ 
la placa obturadora Para comprender dos volúmenes que quedan 
estancos de la atmosfera y de los dos primeros espacios obtura_
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rados, uno en un extremo y el otro en el otro extremo de los 

espacios cerrados,por los obturadores "8" y "9".Estos dos espa 

cios no se.ibombean por separado.Estos dos espacios estancos 
muertos afectan al funcionamiento del sistema de obturación 

en la forma siguiente durante el tiempo en que la mesa girato­
ria pasa de una posición a la siguiente. La figura 5 ilustra la 
posición de reposo de la mesa! cuando se realiza la soldadura. 
Después de la operación de soldadura, la mesa giratoria se po­
ne en movimiento en la dirección de las manecillas del reloj; 

la cavidad "12" que se encontraba en la posición de soldadura", 
se mueve en la dirección de las manecillas del reloj y según 
cruza por el obturador 9,sale del espacio previamente bombeado 
y penetra en el espacio estanco muerto, conectando de éste modo 
el espacio estanco muerto con el espacio previamente bombeado 

entra los obturadores "8" y "9". El espacio estanco muerto tie_ 
ne un volumen que es pequeño con relación al volumen de lacea**

vidad. Se producen muy poco movimiento de aire desde el espacio 
estanco muerto a la bomba mecánica que rarifica el espacio de 
bombeo previo. Por esta causa no se produce agitación de ningu 
na partícula que pudiera encontrarse en éste espacio. La cavi­
dad "10" se mueve hacia el área de soldadura, penetra en el es­
pacio estanco muerto a la izquierda, continua y en su borde de­
lantero cruza por el borde izquierdo del obturador "9" y conec­

ta el espacio previamente bombeado con el espacio estanco muer­
to, pero como el volumen rodeado por el espacio estanco muer­
to es mpy pequeño, no se genera una gran irrupción de aire des­

de la atmosfera al interior del espacio previamente bombeado y 
la presión del aire del espacio estanco muerto se reduce a la
presión en el espacio de bombeo previo y no se produce una irrtjo 
ción de aire en la bomba de vacio y la presión no aumenta, y el
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aire en la cavidad "10" se elimina rápidamente por acción de 

la bomba mecánica conectada al tubo "17". A medida que cada

Cavidad pasa a través del borde delantero del obturador "28" 
el 8ire en el espacio estanco muerto se pone a presión atmos­
férica o se mantiene a presión atmosférica. Según continua la

cavidad su movimiento, queda completamente cerrada por el espa-j- 
cio estanco muerto. La cavidad cruza entonces por el área de

10.

15.

20.

25.

bombeo previo siendo el volumen que se ha de expeler tan solo 
el volumen de la cavidad más el pequeño volumen adicional com­

prendido por el obturador "28" y el extremo izquierdo del ob­

turador "9". Cuando la cavidad sale de la znna de soldadura, 
recorre el borde la derecha del obturador "9" y conecta el pe­

queño volumen rodeado por el obturador "29" con la znna de 

bombeo previo. No obstante, este pequeño volumen de aire a pre­
sión atmosférica no impone un esfuerzo importante en la bomba 
mecánica conectada al tubo "17" y no crea turbulencia en el es­
pacio obturado. Las pequeñas partículas metálicas no son im­

pulsadas con fuerza contra todas las superficies, ni impelidas 
en las bombas previas. Como no son neceoesarios los bloques 
de teflón, las pequeñas partículas metálicas no se empotran 
y no pueden actuar como elementos cortantes, con lo que se eli­
mina la escoriación o rayado de la mesa. Como el aire de la at­

mosfera no tiene una entrada libre y continua en el espacio de
bombeo previo durante el periodo de transición de las cavidadesj

!
el tiempo de detección de la bomba por cada cavidad se reduce 

notablemente y la máquina puede funcionar a mayores ritmos 
de producción.

La figura 7 es una vista en sección transversal de uná 
parte del dispositivo de mesa giratoria y placa obturadora; la30.



mesa giratoria "1" se mantiene a una distancia fija de la pla­
ca obturadora "2" por una pluralidad de rodillos "6". Los obtu 

radores sin fin "8" y "9" se mantienen en su sitio por medio 

de soportes "30" que costienen todos los obturadores "8","9"? 
"28" y "29" en toda su longitud. obturador o junta de fro­
tamiento "31"s alrededor de la periferia del borde de la placa 
obturadora, se sujeta al borde o canto de la placa obturadora 
por medio de tornillos. El soporte de rodillos 33está provis­
to de un dispositivo de tornillo para ajustar la posición del 

rodillo con respecto a la placa obturadora, por lo que la fuer 
za con la cual los obturadores se apoyan sobre la mesa girato­

ria se puede ajustar.
Aunque se han ilustrado formas específicas para des­

cribir la invención, la invención no está limitada a estas 
formas o a las modificaciones de las mismas que resultan evi­

dentes a los expertos en la materia.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son- 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental.
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1.- Perfeccionamientos en máquinas soldaduras, de haces 
electrónicos para la soldadura continua de piezas en serie, 
caracterizados porque se dota a cada máquina de una mesa circu 
lar; una placa obturadora situada por encima de la mesa circu 

lar; cavidades obturables equidistantes unas de otras adyacen­
tes al borde exterior de la mesa; medios dentro de las cavida- 
des para sostener las piezas que se han de soldar por el haz 
electrónico; medios para hacer girar la mesa de una forma gra­

dual contra un dispositivo de estanquidad que comprende un nú­

mero "N" de obturadores flexibles continuos montados sobre la 
placa obturadora, uno rodeando al siguiente, para formar un 

número "N" de espacios obturados entre la mesa y la placa obtu­

radora; obnradores resilientes continuos adicionales rodeando 
zonas adyacentes a cada extremo del más exterior de los espa­
cios obturados mencionados; medios para situar una de las cavi 
dados de modo que se comunique con el más interior de los espar­

cios obturados mencionados que se mantiene a una presión de 

soldadura conveniente mientras que las cavidades siguientes N-. 

se sitúan de modo que se comuniquen cada uno con un espacio 
separado que se mantiene a una presión intermedia a la presión 
atmosférica y la presión de soldadura! medios para generar,en­
focar y someter a deflexión un haz de electrones, y medios para 
graduar cada una de las cavidades en secuencia a una posición 
bajo el dispositivo de haz electrónico durante un intervalo 
de tiempo previamente establecido.

2.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,ca­
racterizados porque el conjunto de obturadores flexibles com­
prende por lo menos dos dispositivos de obturación flexible



- 1 1 -

5-

10.

i$.

comprende por lo menos dos dispositivos de obturación flexible 
resilientes sin fin sostenidos sobre un solo plano del elemen­

to fijo y dispuesto de modo que cada uno se sitúa totalmente 

dentro del mayor siguiente para formar espacios estancos se­
parados limitados por el más interno de los dispositivos flexi_

bles obturadores y los elementos fijos y móvil y entre cada par 
de obturadores adyacentes y los elementos fijo y móvil; medios 
de obturación flexibles adicionales que quedan en dicho plano, 
sujetos en cada extremo del obturador flexible sin fin exte­

rior para formar dos espacios estancos adicionales en cada ex­
tremo del más externo de los medios de obturación flexible 
resilientes sin fin en el único plano mencionado, disponién­
dose el conjunto de medios de obturación de tal modo que las

t
cavidades en la mesa giratoria se comuniquen con cada zona 

estanca completamente y en secuencia a través de cada zona se­
gún gira la mesa con respecto a la placa obturadora.

3.- Perfeccionamientos según la reivindicación l,carac-

20.

25.

30.

terizados porque el conjunto de obturadores flexibles compren­

de por lo menos dos dispositivos obturadores flexibles resi­
lientes sin fin sostenidos sobre un solo plano del elemento fi 
jo y dispuestos de modo que cada uno se situé totalmente den­
tro del mayor siguiente para formar espacios estancos separa­
dos limitados por el más interno de los medios de obturación

flexibles y los elementos fijo y móvil y entre cada par de ob­

turadores adyacentes y los elementos fijo y móvil; medios de 

obturación flexibles, resilientes, adicionales, que comprenden 
una primera longitud de junta u obturador flexible cuyos ex­
tremos se sujetan a la pared exterior del obturador más exter­
no a través de dicho obturador más externo recorrido por el
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borde de las cavidades, y una segunda longitud de obturador 
o junta flexible unido de forma semejante en el extremo opues­

to del obturador flexible exterior, para formar dos espacios 
estancos adicionales en cada extremo del más externo de los 
medios de obturación , flexibles, y resilientes, sin fin en 

único plano mencionado, disponiéndose el conjunto de medios 

de obturación de modo que las cavidades en la mesa giratoria 
se comuniquen con cada área estanca completamente y en secuen­
cia a través de cada área según gira la 'mesa con respecto a 
la placa obturadora.

4.- Perfeccionamientos según la reivindicación l,ca? 

racterizados porque cada uno de los primeros espacios obtura­
dos, separados, mencionados, se comunica con una bomba de va-

i
ció por separado.

5. ** Perfeccionamientos según la reivindicación 1,ca­
racterizados porque cada uno de dichos primeros espacios están 
eos, separados, mencionados, se mantiene a una presión ga­

seosa progresivamente menor, encontrándose la presión más ele­
vada en los espacios exteriores.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1,ca­
racterizados porque comprende dos de dichos medios obturadores 
flexibles, sin fin.

7. " Perfeccionamientos según la reivindicación 3) 

caracterizados porque la presión gaseosa en el espacio inte­
rior se mantiene a aproximadamente 50 micrones y la presión

gaseosa en el segundo espacio entre los dos obturadores se 

mantiene a una presión intermedia a 50 micrones y la presión 
atmosférica.

8. - Perfeccionamientos en máquinas soldadoras de ha­
ces electrónicos para la soldadura continua de piezas en serie,
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tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo­
ria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas, escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid, 99 D M a
SCIAKY BROS,INC

j. M. 6HME
D . p . F h m t
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