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un soporte para un alambre de metal de aportacién en el espacio

-1 =

La presente invencidén, proporciona un procedi=-
miento y un aparato para soldar con cordones mdltiples dos pie~
zas, procedimiento que comprende sostener las piezas para efec;;
tuar un movimiento de rotacién alrededor de una linea central cg
nién y de forma que quede definido un espacio de separacién entre
caras extremas opuestas de las piezas, haciendo que las piezas

giren al unisono alrededor de la linea central comfin; introducir

de separacién; hacer avanzar mecdnicamente el alambre de metal
de aportacibn a través del soporte al interior del espacio de sg
paracién, y hacer pivotar simulté&neamente el soporte junto con
el alambre de metal de aportacifén con un movimiento de vaivén en
tre uno y otro lado del espacioc de separacibén alrededor de un
eje geométrico, cuya distancia a partir de la lfnea central, al
principio de la operacidén de soldadura, es menor que el radio
menor de las dos caras extremas de las piezas.

Con este procedimiento, se obtiene que el movi-
miento angular del soporte, y por lo tanto, del alambre de apor-
tacifén entre sus dos posiciones extremas en el lado derecho e
izquierdo, respectivamente, del espacio de separacién entre las
piezas, suponiendo una anchura dada de costura de soldadura, pue
da aumentar considerablemente debido a la distancia m&s corta
desde el eje de giro hasta la posicién de soldadura. En la préc
tica, se ha averiguado que el resultado es una mejor calidad de
la soldadura debido a la mayor inclinacifn del alambre de metal
de aportacién con relacifn a la cara extrema de la pieza en cueg
tidn.

El aparato para llevar a cabo el nuevo procedi-

miento, comprende medios para sostener las dos pilezas para que

giren alrededor de una lfnea central comén y de forma que defi-
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nido un espacio de separacién entre caras extremas opuestas de
las piezas; medios para hacer girar las piezas al unfsono alrede-
dor de dicha lfnea central comdn; un soporte para un alambre de
metal de aportacién, y medios para hacer avanzar mecénicamente un

alambre de metal de aportacién a través del soporte hacia una po-

sicién de soldadura dentro del espacio de separacifn; medios par
sostener el soporte de modo que pivote alrededor de un eje trans« -
versal, cuya distancia desde la posicién de soldadura es menor q]e
la profundidad radial del espacio de separacién, y medios para
desplazar el soporte hacia la lfnea central comfin y en sentido
contrario,

S1 el soporte, junto con el alambre de metal de
aportacifn, se extiende de una forma rectilinea en el espacio de
separacidn de soldadura, la deflexién angular méxima del soporte
se obtiene cuando su eje de giro queda situado aproximadamente en
unlpunto medio de la profundidad del espacio de soldadura al co-
mienzo de la operacifén de soldadura, puesto que el soporte se abj
tirs simult&neamente entonces con las caras extremas de ambas pig
zas, hacia el interior y hacia fuera del eje de giro, respectiva-
mente, se comprenderi que dicha colisién normalmente se evitaria,
en particular si la superficie del soporte fuera activa,

Se puede obtener una deflexién angular aun mayor
en una modalidad preferible de la invencién, en la cual el sopor-
te es angﬁlar y comprende ﬁn‘primer limbo que se extiende general
mente en direccién radial desde el eje de §iro hacia la lfnea cen
tral, y un segundo limbo que se extiende hacia fuera a lo largo
del eje de giro y se sujeta por su extremo exterior a un pasédor
pivote para el soporte, mientras que los medios para hacer avan-

zar el alambre de metal de aportacién se disponen separados del

soporte, preferiblemente a una distancia fija del eje de giro,
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-lientes con un juego considerablemente mayor que el radio de las

| siblemente adyacentes a un brazo de cigliefial, y a la soldadura de

‘una brida de gran didmetro al extremo del eje.

'3-

La parte del soporte, que esti situada fuera del
eje de giro, efectfia entonces solamente un pequeilio movimiento la-
teral correspondiente a la anchura del segundo limbo del soporte
medido en el plano de separacifn, y el eje de giro se puede situﬁr
por lo tanto tan profundo en el espacio de separacién como sea
conveniente por razones puramente técnicas de soldadura. La moda-
lidad es id6nea, por lo tanto, para soldar piezas gue tengan cos-
turas de soldadura relativamente profundas y también piezas que 4

en las proximidades inmediatas de la constura tengan partes sa-

caras extremas que definen la costura., Esto tiene aplicacién, v.

g, a la soldadura de cigiliefiales en los cojinetes principales, po-

La invencidn se describe a continuacién con mis
detalle tomando como referencia los dibujos esquemdticos, en los
que:

La Fig, 1l ilustra dos partes del cigﬁeﬁal‘gue se
han soldado entre sf por el método de la invencidn. ‘

La Fig, 2 es una vista en secciénlaxial tomada 2
través de dos éiezas diferentes, que se pueden soldar tambiéﬁgpor
el procedimiento de la invencién, y que se han ilustrado coloca-
das en un aparato representado esquemiticamente que incorpora la
invencién.

La Fig, 3 es una vista en seccifn a mayor escala
tomada a lo larxgo de la linea III~III de la Fig, 2, con partes
del aparato omitidas para mayor claridad.

La Fig, 4 es uné vista fraccional a mayor esca-

la que ilustra la posicifn de soldadura en la Fig, 3; y

La Fig, 5 es una vista tomada a lo largo de la
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linea de corte V-~V de la Fig, 4.

La Fig, 1 ilustra dos partes de cigiefial 1 que
comprenden manguetas de cojinete principales 2, mufiequillas 3 y
brazos del cigiiefial 4, Las dos partes se han soldado entre sf por
medio de una costura de soldadura 5 situada en un punto medio de
la longitud de la mangueta principal comin 2, Antes de llevar a
cabo la soldadura, las piezas se pueden unir temporalmente y ceh
trarse por medio de un aro, no ilustrado, gue se suelda por pun-
tos en el 4nima central de la mangueta y que se quita después de
la operacifn de soldadura, gsi asf se desea. Durante la soldadura,
las dos partes 1 giran alrededor de la lfnea central comtn de lag
manguetas 2 y la soldadura se puede llevar a cabo por medio de
un equipo que, en principio, corresponden al ilustrado en las
Pig, 2-5 que se describird m&s adelante,

La Fig, 2 ilustra una brida 6 que se ha de unir
a un eje 7 por medio de una soldadura de cordones mdltiples en el
espaclio de separacién relativamente estrecho y profundo 8 entre
las caras extremas opuestas 9 y 10 de las piezas,

Antes de soldarse, las piezas se centran por me-
dio de un mufion corto 11 que forma una prolongacién del eje 7, y
cuya superficie forma la parte inferior del espacio de separacién
8, El munén 11, se puede soldar por puntos en el &nima central 12
de la brid# 6.

Segin se ilustra en la Fig, 2, la brida 6 se su-
jeta en un plato de garras 13 sujeto al husillo principal de un
cabezal 36. La rotacién del husillo principal se efectda a través
de un mecanismo de transmisién ( no ilustrado) compzendido dentro
del cabezal y que comprende preferiblemente un engranaje infini-

tamente variable. El extremo del eje 7 contrario a la brida 6 se

sostiene por medio de un punto 37 y, si fuera necesario, el eje
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‘tidor 41 que se puede desplazar a lo largo de una bancada 42 en ;

fuera de las piezas en rotacién, y el carro estd provisto de me-

-5 =

se puede sostener adicionalmente en uno o m&s lugares (no ilustr
dos) entre medias de sus extremos.

Al extremo trasero del husillo prineipal se suj
ta un eje de control 38 que se proyecta desde el cabezal y gque lle
va un accionador para un mecanismo 39 (gque no se ilustra con deta
lle) para poder controlar el proceso de soldadura que se‘describi
rd mis adelante. El extremo exterior del eje 38 se extilende a
través de una caja 40 sujeta al lado trasero del cabezal y que
contiene un dispositivo de contactos para alimentar corriente de

soldadura a través del eje.

. Los componentes del aparato, que se emplean parj

lievar a cabo la operacién de soldadura, se montan sobre un bas-

la direccidn de la linea central com@n y el eje de rotacidén 14 de
las piezas 6 y 7. Bste desplazamiento del baétidor sirve para co-
locar los componentes con relacién al espacio de separac16h>de
soldadura 8. EL cabezal 36 se sujeta a la bancada 42 mientras que
el punto 37 se puede desplazar sobre la misma en la direccién de
la linea central 14.

Un carro 15 se puede mover a lo largo del ﬁasti

dor 41 con movimiento de vaivén transversal a la linea central 14

dios de gufa 16 para una corredera de movimiento alternativo ver-
tical 17. En su extremo inferior, la coxrredera 17 lleva un cojing
te 18 para un soporte 35 que, por medio de un mecaﬁismo (no ilus-
trado con detalle), puede efectuar un movimiento pivotal limitado
alfededor de un eje geométrico horizontal 20 con relacién al co-
jinete  18. El soporte 35 se forma con un limbo 19 que se extiende

desde el cojinete 18 al interior del espacio de separacién de sol

dadura 8 en la direccién del eje de giro 20 y por lo menos el ex~
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tremo delantero del limbo 19, que al principio de la operacién d%
soldadura, segfin se ilustra en las Fig, 3~5 se sitfla enteramente
dentro del espacio de separacién tiene las dimensiones transver-
sales necesarias para que pueda pivotar entre las dos posiciones
extremas I y II segdn se'ilustra en la Fig, 5 sin chocar con las
dos caras extremas 9 y 10. El extremo delantero del limbo 19 con-
tinda en una garra o mordaza fija 21 que se extiende radialmente
hacia la linea centr;1 14 v que, conjuntamente con una garra o
mordaza mévil 22 accibnada por resorte puede agarrar un alambre
de metal de aportacidn 23 que avanza desde un carrete de alimentg
cifn 24 en la corredera 17 por medio de un mecanismo de alimenta-
cibn apropiado 25. Entre el mecanismo de alimentacién y las garras
o motdazas 21, 22, el alambre de metal de aportacién se guia en
un tubo 26 que, en su extremo superior, se conecta rigidamente
con el mecanismo de alimentacién, mientras que en su extremo in-
ferior se extiende con holgura en un &nima‘en la garra o mordaza
fija 21, por lo que no se evita el giro mencionado de la garra o
mordaza alrededor del eje 20.

Por debajo del limbo 19 del soporte 35, un tubo
27 para alimentar polvo de soldar, se articula al cojinete 18 alw
rededor de un eje paraleld a la 1lfnea central 14, y el polvo de
soldar se alimenta dgsde un receptfculo 28 en la corredera 17 y
a través de una tolva 29 al interior del tubo 27 de donde se ali-
menta a la posicién de soldadura por medio de un tornillo de ar-
quimedes 30 movido por un motor 31 en el extremo trasero del tu-
bo- 27.

Mediante una eleccibén apropiada de polvo de sol-

dadura se puede tener la seguridad, segln se sabe en la rama de

la soldadura de arco sumergido, que la escoria de soldadura form

da se desprende del cordén de soldadura y cae del espacio de sepa
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Jde longitud de 360° en una esquina inferior del espacio de sepa-
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racién de soldadura durante la rotacidn de las piezas, Si se em~|
plea un gas protector en lugar del polvo de soldar, el gas se pué
de alimentar a través de un tubo similar sin tornillo de arquimeg
des en su interior.

En el extremo delantero del tubo 27 va montado
un gensor 32 que, bajo la influencia de un muelle 33 que actfa
en el extremo traserb del tubo 27, se mantiene en acoplamiento
con la superficie del mufion 11, antes de que comience la opera-
cién de soldadura y ulteriormente con la superficie de la soldadu
ra en sucesivo crecimiento., El extremo trasero del tubo 27 actfa
en un interruptor 34 que regula el movimiento ascendente de la
corredera 17 en relacifn sincronizada con el progreso de la operd
ci6n de soldadura,

El giro periddico del soporte 35 junto con las
garras o mordazas 21 y 22 entre las dos posiciones extremas I y
II, mencionado anteriormente, se puede controlar por el mecanismo
39 mencionado anteriormente que es accionado por el eje 38 giran
do el unisono con las piezas 6 y 7. El movimiento de giré Qe pue-
de controlar, por ejemplo, de modo que el soporte 35 se mantenga
en una de sus posiciones extremas durante una revolucién completa

de las piezas en rotacién, de modo que se deposite una soldadara

racién 8. El soporte gira entonces a su posicifn extrema opuesta,
preferiblemente a una velocidad angular constante o aproximadamen
te constante, y cuando el soporte ha alcanzado la otra posicién
extrema, permanece en la misma durante una revolucién completa de
las piezas.-

Se comprenderé que en lugar del soporte angular

19, 21, 22 ilustrado para el alambre de metal de aportacidn, se

podrfa utilizar un soporte rectilineo extendido radialmente o préc
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ximo de las dos piezas, en las proximidades del espacio de separa
cién de soldadura, no excediera materialmente del radio exterior
de la soldadura acabada, v.g, para llevar a cabo la soldadura 5
ilustrada en la Fig, 1 en un punto medio de la mangueta principal
de un cigiefial, Poé otro lgdo, el aparato, seqgdn se ha descrito,
permite soldar cerca de un resalto de gran radio o juego que, v,
g, en la fabricacifn de cigiefiales, permite soldar brazos de ci-
gilefial fabricados por separados, manguetas principales y mufiequi-
llas por medio de soldaduras situadas cerca de los chaflanes en-
tre los brazos y las m&ngueﬁas o las muiiequillas, respectivamentel.
En especial, para hacer cigiiefiales de gran tamafio, esta operacién
puede ser conveniente para la produccidén, Asf, mismo, para hacer
v.g, ejes de ataque o soldar bridas a los extremos de ejes, es c
conveniente que el eje #e suelde directamente a la superficie pla
na de una pieza en forma de disco que tiene un difmetro sustancial
mente mayor que el eje.
Descrita suficientemente la naturaleza del inven
to, asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe ﬁacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep-
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

ciplo fundamental,
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| aportacién, pivota alrededor de un eje geométrico cuya distancia

‘tacién que avanza mecénicamente, cuyo soporte puede pivotar alre-

| para hacer avanzar el alambre de metal de aportacién se disponen

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y aparato para soldar dos pie-
zas por cordones mltiples, que se hacer girar alrededor de una
linea central com@n mientras gue un soporte para un alambre de
metal de aportacién se hace pivotar periédicamente con movimiento
de vaivén entre uno y otro lado del espacio de separacidn defini-
do entre caras extremas opuestas de las piezas, procedimiento caw-

racterizado porque el soporte, junto con el alambre de metal de

a partir de la linea central, al comienzo de la operacidn de sol-‘
dadura, es menor que el radio mayor de las dos caras de las pie-
zas. | _

2,~ Aparato para llevar a cabo el procedimiento
segin la reivindicacién 1, y que comprende medios para sostener
las dos piezag, medios para que giren las piezas alrededor de unal

linea central comin y un soporte para un alambre de metal de apor

dedor de un eje geométrico transversal, caracterizado porque la
distancia desde el eje de giro del soporte hasta la posicién de
soldadura es menor que la profundidad de la soldadura que se ha
de efectuar.

. 3.~ Aparato gegﬁn la reivindicacidén 2, caracte-
rizado porque el soporte es angular y comprende un primer limbo
que se extiende generalmente en direccidn radial desde el eje de
giro hacia la linea central, y un segqundo limbo que se extiende
hacia fuéra a lo largo del eje de giro y se sujeta en su extremo

exterior a un pasador pivote para el soporte, y porque los medios

separados del soporte, preferiblemente, una distancia fija del

eje de giro,
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4.- Aparato segn la reivindicscién 3, caracte-
rizado porque el soporte se sostiene sobre una corredera que se
desplaza hacia la linea central de las piezas y en sentido contra
rio, y porque los medios para hacer avanzar el alambre de metal
de aportacién se montan sobre la corredera junto con nn carrete
de alimentacién para el alambre de metal de aportacién,

| 5.« Aparato segdn la reivindicacién 4, caracte-
rizado porque desde el dispositivo de avance hasta el soporte,
el alambre de metal de aportacidn se gufa por un tubo que es fi-
jo con relacién a la corredera,

6.w Aparato segin cualquiera de lag reivindica=-
ciones 3-5 caracterizado porgue un tubo para alimentar polvo de
soldar o un gas protector, se extiende paralelo al segundo limbo
del soporte hacia la posicién de soldadura.

7.8 Aparato segfn la reivindicacién 6, caracte-
rizado porgue un sensor para controlar el movimiento del soporte,
en sentido contrario a la linea central de las piezas estd previsg
to en el extremo delantero del tubo, F

8.« Procedimiento y aparato para soldar dos pie
zas por cordones multiples, tal y como queda sustancialmente des-

crita en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos,
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