MINISIERIO DE INDUSIRIA Y ENERGIA Es @ - Al

Registro de la Propiedad Industrial | : \ '_"‘l'“ o @ @ 4-76 ,136

) ‘ ' ) n (":’), FECHA DE PRKSENTACION

Woriuw &0 i 0] 19-12-T8,
PATENTE DE INVENCION
ESPANA

@ PRIORIDADKS!

@nuuno @ FECHA @ rAIS

861,988 - 19 de Diciembre de 1.977. EE.UU.de A.,

@umu DE PUBLICIDAD cuschcon INTERNACIONAL @nnnrt DE LA QUE £ DIVISIONARIA

BI3 K

@TNUI.O OE LA INVENCION

PARA TA SOLDADURA CCNTINUA DE PIEZAS DE SERIE.

'

PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS SOLDADORAS DE HACES ELECTRONICOS

@ BEOLICITANTE (2

SCIAKY BROS., INC.,

DOMICILIO DEL SCLICITANTE

4915 West 67 th Street, Chicago, Illinois 60638, EE.UU.de A.,

@2 mventon

Albert M. Sciaky.

@ TITULAR (EX)

@ REPRESENTANTE

D. JOSE MIGUEL GOMEZ~ACEBO Y PQMBO,

UNE A.4  MOD. 2106 ) UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



v v o mm—————— < sonen . v — e ar  me e e ea e i ———— e — 4y .. .

—l—

La presente invencidn se ﬁéfiefe s un aparato para sol-
dar por medic de un haz electrdénico, de un modo mis eppecifi-
co, se refiere a un método y sistema de obturascidn perfeccio-
ngdo que permite gque un elemento de laz miquing portadora de
S5 un cafidn de haz électronico se deslice con respecto s una cé-
mara de vacio que esté provista de un dispositivo por el cusll
el haz electrdénico generado en el cafién elecfrénico puede
pasar desde el cafién electroniéo montedo exteriormente sl in-
terior de la cémara rarificada en la cﬁél se montan las pie—
10. zas que se han de soldar. La presente invencidn es un perfec-|

cionamiento del descrito en la patente EE.UU. nfmero 3.742.36

\J1

concedida el 26 de Junio de 1.973. En las solicitudes del sig|

tema de obturacién de la tecnologia anterior en miquinas sol-

dadurgs del haz electrdnico para utilizarse.en 1s industria
15. de gran produccidn con objeto de producir piezas a gran velo-
cidad de uns formas conmtinua se han experimentado ciertos in-
convenientes. Principslmente ha ocurrido en miquinss que com-
prenden una mess circular que incorpora una pluralidad de

cavidades obbtursbles equidistsntes unas de otras a lo largo

20, de un cireulo hacia el borde ls mesa circular y uns placa de
estanquidad contrs la cuil se deslizz la mess para poner un
grupo diferente de cavidades en posiciones predeterminadas
bajo la placa obturadora intermitentemente, Las piezas que s¢
han de soldar por haz electrdnico son colocadas por el usuarilo

25.

sobre un gparsto apropiado dentro de las cavidades; la mesa

se hace girar por un mecanismo divisor sutomdtico que gradiia
1z mesa intermitentemente desde la posicién de cargs, passndo
por una primera seccidn de bombeo previo, y después a través

de una segunda srea de bombeo donde la cavidad se rarifica

30, 2 la presidn idénes para la soldadura, hasta una posicidn si-
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tuada por debajo del cefibn de haz electrénico que genera el hpz
electrénico que une las piezas. Durante la operacién de sol-
dadurs, pequefias psrticulas de metasl son lanzadss desde el

ires de la soldadura, y cuando lz mesa se gradla después de

Se cada operacidn de soldadura, el flujo de gire repentino que
entra o sale de cads cevidad hace que las pefuefias particules
metalicas vuelen y se introduzcan en los rincones y hendidu-
ras del utillsje y en las bombss, produciendo un excesivo
desgaste de las.piezas de las bombas y exigiendo ls operacidn
10, de desmontar parte del equipo para fines de limpiezas y man=
tenimiento con uns frecuencia que se considera excesivs. Ls
presente invencién tiene por objeto proporcionar un sisteua
de bombeo de vacio y un dispositivo obturador deslizante eﬁ
un sistems de soldadurs por haz electrdnico en el cual las
15 paerticulss metdlicas que se formsn como consecuencia del pro=
cedgo de soldadura.no se lagnzan forzadas contrs las superfi-

cies de la cimera de vacio ni son lanzadas sl interior de las

bombss de vacio,

Otro objeto és proporcionsr un sistems én el cuil
20, se reduce al minimo la escoriacidn o raysdo de la superficie
de la mess divisora,

Otro objeto es proporcionar un sistema en el cuél
sumenta gl maximo la vida Gtil de las juntas u obturadores
de vacio.

25. Otro objeto es reducir el tiempo necesario pars bom-
bear el sistems s ls presién necesaris para la soldadura.

Ta invencidn se podri comprender mejor tomsndo como
referencis los dibujos adjuntos.

Is figurs 1 es uns vists en perspectiva de uns méqui

30, ng soldasdurs de haz electronico que incorpora el dispositivo

- "/——
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mesa giratoria y un dispositivo obturador deslizante fijo.

obturador deslizante de novedad que utiliza un mecanismo de
transporte de piezas de alimentacién por cuadrante que se uti
liza en smplicaciones de gran produccién. |

Lag figura 2 ilustra una cavidad de utillaje en po-
sicidn por debsjo de uno de los orificios en la tabla girato-
ria de la mdquina soldadora.

Las figuras 3 y 4 son vistas superiores del disposi-
tivo de mesa girastoria y obturador deslizante segin 1s tecno-

logis anterior en dos posiciones relativas diferentes entre la

Las figurss 5y 6 ilustrsn la mesa giratoria y el
obturador deslizsnte fijo segln ls invencibn en dos posiciones
diferentes de la mesa giratoria. ‘

La figurs 7 es una vista en seccibén de uns parte de
la mesa giratoria y el obturador deslizante y su soporte.

La figura 1 ilustra una maquina éoldadora de haz
electrdnico para utilizarse en la industria de gran produccidn’
pera la fabricacién de piezas a grsn velocided de una forms
continua. La mdquing comprende una mesa circular 1 que incorpg
ra unz pluralidad de cavidades obturables 10 a 15, inclusive
situsdas a distancias igusles unas de otras a 1o lsrgo de un
cireulo hacis el extremo de la mesa circular y una placa obtu-
radora 2 contra la cull se deslizs ls mesa para poner un gru-
po diferente de cavidades en posiciones predeterminadss bajo
la placa obturadora intermitentemente. Las piezas que se han
de svidar por nez electrdnico se pueden colocar sobre un sps-
rato apropiado dentro de la cavidad en la posicidén "A" sobre
15 mesa "1" y se puede hacer girar la mesa por un mecanismo

divisor o greduador automdtico "3" gue gradua ls mesa inter-

mitente desde la posicidn de carga pasando por el espscio es~
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tanco de pequefio volumen entre lg mesa giratoria y ls placa o}y

tursdora a unas primera seccidn de bombeo previo y después a
través de una segunds srea de bombeo hasts uns posicidn situg
da por debajo del caﬁéﬁ de haz electrdnico "4" donde la cavidad
se rarifica hasta alcsnzar la presién idéﬁea para la soldadural,
en cuyo punto la pieza se suelda durante el tiempo de detencidn
y momenténea del mecanismo divisor. La pieza continus entonces
hasts ung zona de expulsidén previs que se mantiene @ uns pre-
s8ién intermedis entre las presiones atmosféricas y de soldadu-
ra y la graduacifn siguiente pssa a través de un espscio estan|
co de pequefio volumen hasta la seccibén de expulsidén "B" donde
se descarga ls maquins.

En la tecnologis snterior,los obturadores de vscio sg
disponen aobre la placs obtursdora "2" en la configuracién re-
presentada por las liheas de rayss en las figurss 3 ¥ 4% marcs
das"8" y "9",pers former dos volumenes separsdos entresls mesa
"I" v 1g placs obturadora "2",un volumen interior cerrado con el
obturador interior "8" y un segundo volumen entre el obtursdor
interior "8" y el obgurador exterior "9".El obtursdor interior
cierre el &rea slrededor de la csvidad que contiene la pieza
cuando se encuentra en la posicibén de soldadurs béjo el cafién
electronico.El segundo obtursdor exterior "9" cierra el volumen
que rodea sl primer obtursdor "8". La placa obturadors "2"
ge conecta & un primer dispositivo de bombeo a través de
un orificio "16" en la place obturaders y la tuberia "17 7,
que rarifice parcislmente la cavidasd "11l" gque se encuentra
en 1lso primera seccién de bombeo. Un segundo dispositivo
de bombeo, a trsvés de la tuberia "19" y un segundo ori-

ficio "18" en la placa obturadors, rarifica el espacio

comprendido por el obtursdor interior "8", La c¢aja del caidn
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de haz electronico se instala en un tercer orificio 20 en la
placa obturadors a través del cusl puede pasar el hazelectro-
nico y se sostiene y obturs de tsl manera que la cavidad portg
doras de la pieza que se encuentra directamente debajo del cafidp
5. se puede mantener ficilmente s unas presidén de aproximsdasmente
50 micrones. )
La figurs 2 es uns vista en seccibén tomada en la sec-
cién de scldadura de una parte de la pess rotgtoria "1" qué Tel
presents una de las cavidades obturagbles "10" a "15", y el ﬁti
10. 1llaje "21" utilizado para soStener las piezas "22" y "23" Que
se sueldan. En el caso ilustrsdo, ls soldsdura se hace a lo
lsrgo del trayecto circular "24" que define la unidn entre las
piezas "22" y "25", EL haz electronico "25" se ve obligsdo
a recorrer el triyecto circular 24 por gccidén de un dispositi-
15. vo de deflexidn del haz electronico apropiasdo y de tipo co-
nocido asociado con el cafidn electrdnico. La caja del cafidn
electrdnico "26" se adapta a la placa obturadora "2" a través
del orificio "20" y se obtura a la placa ¢bturadora con juntas
flexibles "27", por 1o gue el espacio situsdo por debajd del
20. cafién se puede mantener a la presidn gaseosa conveniente.

La figura 3 ilustra la pOSicién relativa de la placa
obturadora "2" y la mesa "1" cusndo la mesa se encuentra en re-
PpoOso después de la graduscién .La cavidad n1on ge ilustrs en
1la posicién de soldadurs ceuntrada bajo la lumbrera del haz
electrdnico "20". Mientrss esti en reposo, la cavidad "11" se
bombea prevismente y ls cavidad “12? se encuentra s ls presion
de soldadura de aproximadamente "50 micrones".~En la grsdusg-
cidn siguiente, la mesa gira en el'senfido de lzs maneeillas

del reloj y la cavidad "10" que se enctentra s presifn stmos-

férica, se mueve a través del obturador "9", y segin cruza la
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cavidad "10" por el borde delantero del obturador "9", el ires
entre el obturador "8" y el obtursdor "9" se shre s plena pre-
s8ién etmosférics y se produce un movimiento muy répido de aire
en 8sts srea ¥ ssle a través de 17 segln intenta 1a bomba sspi_
rar en ésta ares que estd sbierta a la stmosfera. Esto ocurre
también cusndo la cavided 12 cruza por el borde obtursdor 9
La irrupcién de aire, como un chorro de aire comprimido, sopls
cuglquier psrticuls suelta en toda la regidén de bombeo previo
¥ cualquier particulas metalica suelta en esta regién sers ﬁrow
yectada violentamente contrs todas las superficies y el inter#or
de los intersticios del utillaje y sl interior de 1a bomba. Ef
un intento de mejorar esta circunstancis, se colocaron bloqueg
de tefldén "5" llensndo el espacio entre ls mesa rotatoris y l-
placa obturadors en el ares inmedistamente por delante o por
detrds de 1la junta tbrica "9". Estos bloques no evitaron 1la
irrupcidn de sire en 1s zong de bombeo previo, sino que hicie-
ron més defio en el sentido de cuslquier particula metdlicas
suelta que era expulsada desde las zonas rabificadas quedaba
empotradas en los bloques de tefldn y producis surcos circunfe-
renciasles en 1s superficie de la mesa.Estos surcos producisn
fuges entre las zounas estauncas a bajs presidn y la stmosfers
dificultando la sccidén de mantener les condiciones de vascio
spropisdss en los dos espscios estsncos sepsrsdos y praducisn
un sumento perfectible en ol tiempo necesario pars rarificar el
sistema,con 1o que se reducia la produccién de uns forms sen-
sible.Las figurss 5 y 6 ilustran el nuevo método por el cual
se resolvieron los inconvenientes citados. Los obtursdores "8'
¥y "9" se utilizen como en la tecnologia snterior.

Dos obturadores adicionales "28" y "29" se montan SObrT

la placa obturadora para comprender dos volumenes que quedsn

estancos de la gtmosfera y de los dos primeros espacios obturs_
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| na particula que pudiera encontrarse en é&ste espacio. La cavi-

- ta el espacio previamente bombeado con el espacio estanco muer-

| Presibn en el espscio de bombeo previo y no se produce uns irry

rad0s, uno en un extremo y el otro en el otro extremo de los
espacios cerrados por los obtursdores "8" y ngn Estos dos espg
cios no se.bombesn por separado.Estos dos eépacios estancos
muertoé afecten al funcionasmiento del sistema de obturacidnm
en la forms siguiente durante el tiempo en gue la mesa girato-

ria pasa de una posicidn g ls siguiente. La figura 5 ilustrs la

posicidén de reposo de la mesa, cuando se realiza la soldadura.

Después de la operacién de soldsdura, la mesa giratoria se po-
ne en movimiento en la direccién de las manecillas del reloj;
la cavidad "12" gque se encontrabs en la posicién de soldadure,

se mueve en la direceidn de las manecillas del reloj y segin

eruza por el obturador 9,sale del espacio previamente bombeado

y penetra en el espacio estanco muerto, conectindo de éste modg

el espacio estanco muerto con el espacio previamente bombeado

entra los obturadores "8" y "9". El espscio estsnco muerto tie

ne un volumen que es pequefio con relascidén al volumen de lacca-

vidad. Se producen muy poco movimiento de aire desde el espacig
estanco muerto s la bomba mecadnica que rarifics el espacio de -

bombeo previo. Por esta causa no se produce agitacidn de ningu

dad "10" se mueve hacia el area de soldadura, penetra en el es-

pacio estanco muerto s la izquierda, continus y en su borde de-

lantero cruza por el borde izquierdo del obturador "9" y conec-

to, pero como el volumen rodeado por el espacio estsnco muer—

t0 es mpy pequefio, no se genera una gran irrupeidn de aire des-

de ls atmosfera al interior del espacio prevismente bombeado j’

la presidén del aire del espaclo estanco muerto se reduce a la

D

cidn de sire en la bomba de vacio y la presién no sumentas, y el
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aire-.en la cavidad "10" se elimina rapidsmente por accibn de

la bomba mecanicas conectada sl tubo "17". A medids que cads

cavidad pasa a través del borde delantero del obturador "28"
el sire en el espacio estsnco muerto se pone s presién atmos-

férice o se mantiene s presidén atmosférica. Segln continuz la

cavidad su movimiento, queda completsmente cerrada por el esns+

cio estsnco muerto. La cavidad cruzas entonces por el dres de

bombeo previo siendo el volumen que se hs de expeler tan solo
el volumen de la cavidad més'el pequefio volumen sdicionsl com-
prendido por el obturador "28" y el extremo izquierdo del ob~-
turador "9". Cuando ls cavidad ssle de la zons de soldadurs,
recorre el borde la derecha del obbturador "9" y conects el pe-

quefio volumen rodesdo por el obturador "29" con la zbna de

bombeo previo. No obstente, este pequeflo volumen de aire a preT
sibn atmosférica no impone un esfuerzo importente en ls bomba
mecanica conectads al tube "1l7" y no crea turbulencis en el est
pacio obturado. Lss pequefiss particulas metilicas no son im-
pulssdss con fuerza contrs todas las superficies, ni impelidss
en las bombas previas. Como no son necesessrios 1los blogues

de teflén, las pequefiss psrticulss metdlicas no se empotran

y no pueden actusr como elementos cortantes, con 1o que se elir

mina la escoriacibn o raysdo de la mess. Como el gire de la atj
mosferas no tiene una entradas libre y continua en el espacio de
bombeo previo dursnte el periodode trensicién de las cavidadesI
el ticmpo de debteccidn de la bomba por cads cavidad se reduce i
notasblemente y la miquins puede funcionar e mayores ritmos

de produccidn,

Ls figura 7 es una vista en seccién transverssl de uns

parte del dispositivo de mess girstoria y placa obturadora; ls
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mesa giratoria "1" se mantiene a uns distancia fija de la pla-
ca obturadora "2" por una pluralidad de rodilles "6". Los obty
radores sin fin "8" y "9" se mantienen en su sitio por medio
de soportes "30" que costienen todos los obtursdores "8","9",
e "2g" y "29" en tode su longitud. U, obturador o junts de fro-
| tamiento "31", slrededorde ls periferia del borde de ls ?13@3'
obturaaora, se sujeta al borde ¢ canto de 1la placa obturadoﬁg'
por medio de tornillos. EL soporte de rodillos 33est3 proVié?
to de un disyoéitivo de tornillo para ajuster la posicidn déi
10, rodillo con respecto a la placa obturadora, por lo que la fuen
za con la cual los obturadores se apoysn sobre‘la mesa g%ratd?
rig se puede ajustar.

' Aunque se han ilustrado formas especificas papa_désé‘
cribir la invencién, la invencidn no estd limiteds a estas _ |
15. formas o a las modificsciones de las mismas que resultan evi-|

dentes a los expertos en la materia.

Descrits suficientemente 1z naturaleza del invento,

| gsi como lg masnera de reslizarlo en la practics, debe hacer-
20, se constar que las disposiciones snteriormente indicadss son-
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no altef

ren su principio fundamental,
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REIVIUDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en miquinas soldaduras, de haces
electronicos pars las soldadura continua de piezss en serie,
ceracterizados porque se dota & ¢ada maquina de una mess circy
lar; una placs obturasdors situsda por encima de la mesa circu
lar; cavidades obturables equidistantes unas de otras adyacen-
tes al borde exterior de la mess; medios dentro de las cavida-
des para sostener las piezas que se han de soldar por el huz
electrdénico; medios para hacer girar la mesa de una forma gra-
dugl contrs un dispositivo de estanquidad que comprende un ad-
mero "N" de obturadores flexibles continuos montados sobre la

placa obtursdora, uno rodesndo al siguiente, para formar un

nGmero "N" de espacios obturados entre la mesa y ls placa obtu

radora; oturadores resilientes continuos adicionales rodeando

zonas adyacentes a cada extremo del mas exterior de los esps-

cios obturados meuncionados; medios para situsr una de lass cavi

dedes de modo que se comunique con el mds interior de los espa

cios obturados mencionsados que se mantiene a una presidn de
soldadurs couveniente mientrss que las cavidades siguientes N-}
se situen de modo que se comunigquen cada uno con un espacio

separsdo que se mgntiene a unas presidn intermedis s ls presibn
atmosférica y la presién de soldadurs; medios pers generar,en-
focar y someter a deflexidn un haz de electrones, y medios pars

graduar cada uns de las cavidades en secuencis a una posicién

de tiempo previamente establecido,
2. Perfeccionsmientos segin la reivindicscidén 1,ca~-

racterizedos porque el conjunto de obtursdores flexibles com=

prende por lo menos dos dispositivos de obturacidn flexible
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comprende por lo menos dos dispositivos de obturacibén flexiblg
resilientes sin fin sostenidos sobre un solo plano del elemen-
to fijo y dispuesto de modo que cada uno se situa totalmente

dentro del mayor siguiente para formar espscios estancos se-

5 parados limitados por el mas interno de los dispositivos flexijf

bles obturadores y los elementos fijos y mbvil y entre csda pa¥

de obtursdores adyscentes y los elementos fijo y mbvil; ﬁedios;
de obturacibén flexibles adicionales que quedsn en dicho pleno,

sujetos en cada extremo del obturador flexible sin fin exte~

10. - . . c e
rior para former dos espaciog estancos gdicionsgles en czda ex~

tremo del més externo de los medios de obturacidn flexible
resilientes sin fin en el (nico pleno mencionsdo, disponibn-

dose el conjunto de medios de obturacién de tal modo que las

cavidades en la mesa giratoriz se comuniquen con cada zona
15. )
estanca completamente y en secuencis a traves de cada zons se-

glin gira 1a mesa con respecto 2 la placa obturadora.

3.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 1l,carac-

terizados porque el conjunto de obturadores flexibles compren-

de por lo menos dos dispositivos obturadores flexibles resi-
20. i

lientes sin fin sostenidos sobre un solo plano del elemento fi
jo y dispuestos de modo que cada uno se situe totslmente den-
tro del mayor siguiente para formsr espacios estancos separa-

dos limitados por el més interno de los medios de obturscidn

'25 flexibles y los elementos fijo y movil y entre csda psr de ob-

turadores adyacentes y los elementos fijo y mbvil; medios de
obturacién flexibles, resilientes, adicionales, que comprenden
unas primera longitud de junta u obturador flexible cuyos ex—

tremos se sujetan a la pared exterior del obturador més exter-

20 no a través de dicho obtursdor mds externo recorrido por el
* .
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borde de las cavidsdes, y una segunds longitud de obturador

0 junta flexible unido de forma semejante en el extremo opues-
to del obturador flexible exterior, psrs formsr dos espacios
estancos sdicionales en cada extremo del mas externo de los
medios de obturacifn , flexibles, y resilientes, sin fin en
Gnico plsno mencionado, disponiéndose el conjunto de medios

de obturacién de modo que lass cavidasdes en ls mesa girstoris
se comuniquen con cads &res estsncs completamente y en secuen~
cia a través de cada éres segln gira la mesa con respecto a

la placa obturadora.

4,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,csw
racterizadds porque cada uno de los primeros espscios obtura-
dos, separsdos, mencionazdog, se comunics don ung bombs de va-
cio por sepsrsdo.

5.~ Perfeccionamientos segfim la reivindicscién 1,ca-
racterizados porque cada uno de dichos primeros espscios estan
cos, sepsrados, mencionados, se mentiene s una presidén gas-
seosa progresivsmente menor, encontrsndose ls presidn mas ele-
vada en los espacios exteriores.

6.~ Ferfeccionamientos segin ls reivindicscién 1,ca-
racterizados porque comprende dos de dichos medios obturadores
flexibles, sin fin.

7.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicscién 3,
caracterizados porque la presidn gaseosa en el espacio inte-

rior se mentiene s aproximasdsmente 5C micrones y la presibn
gaseosa en el segundo espacio entre los dos obturadores se

mgntiene a una presidn intermedia a 50 micrones y ls presibn
atmosférics.

8.~ Perfeccionamientos en miquinas soldadorass de ha-

ces electrbnicos psra la soldadura continua de piezas ¢én serie,
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tal y como queds sustancislmente descrito en la presente Memo-

Esta Memoris consta de trece hojss, escritas a ma-
gquing por uns sola carsa.

Madrid, 14 pic. 17
SCIAKY BROS, INC

. 14, GOMEZ ACEB i
e p» Flrmados Jo Sugren Ringy
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