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La presente invención se refiere a un procedimiento ! 
y aparato para soldar con cordones múltiples dos piezas rotato­
rias, que se someten a rotación alrededor de una línea central 
común mientras que un soporte de un alambre de metal de aporta­
ción pivota periódicamente con movimiento de vaivén o de avance 
y retroceso entre uno y otro lado del espacio de separación de­
finido entre caras extremas opuestas, paralela o prácticamente 
paralelas, de la pieza.

Con un procedimiento de esta clase, un espacio de se­
paración de soldadura relativamente estrecho se puede llenar, 
por medio de un solo alambre de metal de aportación o electro­
do, por dos cordones colocados como soldaduras esquineras a ca­
da lado del espacio de separación y con superposición parcial 
de las soldaduras. Un procedimiento conocido consiste en efectuar 
el giro periódico del soporte del alambre de metal de aporta- ¡ 
ción de una forma manual que, no obstante, es molesto porque 
exige una total atención del operador y a causa de la disipa- j 
ción de calor desde la posición de soldadura. El giro manual 
del soporte se dificulta además si el diámetro de las piezas es 
grande y si el espacio de separación de la soldadura es profun­
do.

Según la presente invención, se proporciona un proce-! 
dimiento para soldar con cordones múltiples dos piezas, que se 
someten a rotación alrededor de una linea central común, mien­
tras que un soporte de alambre dé metal de aportación pivota pe¡ 
riódicamente con movimiento de vaivén entre uno y el otro lado 
del espacio de separación definido entre caras extremas opues­
tas, paralelas o prácticamente paralelas, de las piezas, cuyo 
perfeccionamiento consiste en que el soporte se hace pivotar

¡mecánicamente a una velocidad angular constante o prácticamen-}
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te constante, y porque cada movimiento pivotal se inicia por
una señal de puesta en funcionamiento que se genera automática-

o °mente cuando las piezas han girado 360 o prácticamente 360 
despuás de terminar el movimiento de giro anterior en la direc­
ción opuesta. De este modo se proporciona un mátodo de soldad]̂  

ra que, cualquiera que sea la forma del tamaño de las piezas, 
asegura una soldadura perfecta con superposición uniforme en 
cada desplazamiento desde un lado del espacio de separación al 
otro, debido a la velocidad angular constante del soporte pivo 
tanto, y sin verse afectado por la velocidad angular en reduc­
ción de las piezas según aumenta el radio a la posición de sol 
dadura. La separación angular constante entre la terminación 
de cada movimiento pivotal y el comienzo del siguiente asegura, 
de una manera similar, la colocación mútua correcta de las su­
perposiciones sucesivas sin tener en cuenta la velocidad angu­
lar variable de las piezas y en cualquier valor de la veloci­
dad de soldadura elegida, preferiblemente, constante.

La invención proporciona tamblón un aparato para lie. 
var a cabo el procedimiento y que comprende medios para soste­
ner las dos piezas, medios para hacer girar las piezas alrede­
dor de una línea central común, y un soporte para hacer avan-

!
zar mecánicamente el alambre de metal de aportación, cuyo sopor 
te puede girar alrededor de un eje geomátrico transversal, y j 
se caracteriza porque el soporte se conecta mecánicamente a un¡t
motor de transmisión destinado a hacer pivotar o girar el so- ! 
porte con movimiento de vaiván alrededor del citado eje geomá-j 
trico en un ángulo predeterminado y a una velocidad angular ¡ 
constante; porque un acdonador destinado a generar una señal 
de puesta en funcionamiento al motor de transición se conecta a

j
las piezas rotatorias a travás de un acoplamiento de fricción, j
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y porque el aparato comprende un elemento de tope, que después t 
de cada revolución del accionador detiene su rotación durante 
un periodo de duración predeterminado y ulteriormente deja li­
bre la rotación.

Con un aparato de esta construcción se produce, en 
cada revolución de las piezas, un retardo de la señal de ini­
ciación al motor de transmisión igual al periodo durante el 
cual el accionador está detenido, y cuando la duración de di­
cho periodo corresponde al tiempo que necesita el soporte para 
pivotar entre sus posiciones extremas, se obtiene el escalona- 
miento angular sucesivo deseado de aquellas partes de la cos­
tura de soldadura continua que se extienden oblicuamente desde 
un lado de la soldadura hasta el opuesto.

En una modalidad preferible y estructuralmente sen­
cilla, el accionador se monta en un disco de leva, y el ele­
mento de tope es una uñeta de trinquete que coopera con una le 
va en el disco y se dispone entre dos generadores de señales 
estacionario accionados por el accionador; el primer genera­
dor de señal, según se verá en la dirección de rotación, pone 
en funcionamiento un temporizador que, después de haber transí 
currido su periodo creo una señal para desplazar la uñeta de ; 
trinquete a la posición inoperante, mientras que el segundo ! 
generador de señal crea una señal para poner en funcionamiento) 
el motor de transmisión y una señal para desplazar la uñeta de 
trinquete a la posición activa. ¡i

La doble función del segundo generador de señal, v.g, 
para poner en funcionamiento el motor de transición y reponer 
la uñeta, se puede efectuar conectándo una línea de señal de j 
salida del temporizador y una linea de señal del segundo gene-? 
rador de señal, por una fuerza 0, a la entrada de un bascula-¡
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dor, cuyas salidas controlan el desplazamiento de la uñeta de 
trinquete entre la posición operante e inoperante.

La estructura puede simplificar además formando la le 
va como un accionador de los generadores de señal.

El aparato puede comprender una línea de señal que 
conecta la entrada del temporizador con la entrada sin inver­
sión de una puerta NO, cuya entrada inversora conecta a uno o 
más generadores de señal de funcionamiento manual para contro­
lar la operación de soldadura, mientras que su salida se coneg, 
ta a la salida del temporizador. La modalidad es particular­
mente inconveniente en una situación en la que la soldadura se 
interrumpe temporalmente por medio de uno de los generadores de 
señal manuales, mientras que las piezas continúan girando. El 
baaoulador hará entonces retroceder la uñeta de trinquete a la 
posición Inoperante en respuesta al accionamiento del primero 
de los dos generadores de señal dispuestos a lo largo del dis­
co de leva, porque la señal de salida del generador se desvía 
del temporizador y, por consiguiente, el disco de leva conti­
núa girando en sincronismo con las piezas sin retardo, por lo 
que la primera pasada, despuás de volverse a iniciar la opera­
ción de soldadura, tiene lugar en el sitio correcto con rela­
ción a la pasada precedente. Durante la interrupción, la uñe-^ 
ta de trinquete realiza una doble carrera entre la posición opé 
rante y la posición inoperante en cada revolución de las pie­
zas y, por lo tanto, el control de la uñeta de trinquete tampo-j 
co se ve afectado por la interrupción. ¡

El generador o generadores de señal de funcionamiento 
manual se pueden conectar a una entrada de una fuerza Y, cuya 
otra entrada se conecta al segundo generador de señal, mientras 
que su salida se conecta a un segundo basculador, cuyas salidas
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controlan la alimentación de energía al motor de transmisión 
para una u otra de las direcciones de rotación del motor. Esto 
asegura que el motor de transmisión del soporte se pueda poner 
en funcionamiento automáticamente tan solo cuando la función o 
funciones controladas por los generadores de señal de funciona 
miento manual se conecten. En particular, es posible de este 
modo iniciar uno o más movimientos pivotales sucesivos del so­
porte manualmente, si así se desea.

Para obtener esta función, el aparato puede compren­
der una puerta 0 entre la salida de la puerta Y y el segundo 
basculador, cuya puerta 0 tiene su salida conectada al basoula-? 
dor, una entrada conectada a la salida de la puerta U, y su 
otra entrada conectada a un generador de señal de impulso de 
funcionamiento manual para poner en marcha el motor de transmi 
sión cuando sea desconectado el control automático.

El aparato puede comprender un sensor, que es accio­
nado por el soporte en la posición central del mismo y que, 
por un interruptor accionado a mano, se conecta a un dispositi­
vo de control para interrumpir la alimentación de energía al 
motor de transmisión y para inmovilizar el soporte en la posi-j 
ción central. Por medio del interruptor controlado manualmen-í 
te el operador puede fijar el alambre de metal de aportación i

í
en el centro de la anchura del espacio de separación.

La invención se describe a continuación con más deta 
lie con relación a los dibujos parcialmente esquemáticos, en ) 
los que: I

La Fig. 1 es una vista en alzado de dos partes de ci! 
gtieñal que se han soldado entre sí por el procedimiento de la 
invención.

La Fig. 2 es una vista en alzado de dos piezas dife-
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rentes que se pueden soldar entre sí por el mátodo de la inven­
ción y que ae ilustran colocadas en un aparato representado bag 
tanto esquemáticamente, que incorpora la invención.

La Fig. 3 es una vista en sección, a mayor escala, 
tomada a travás del espacio de separación de soldadura en el 
dispositivo de la Fig 2, ilustrada como una vista en sección a 
lo largo de la línea 111-111 de la Figura 2, y de donde se han 
omitido ciertos componentes del aparato para mayor claridad de 
ilustración.

La Fig. 4 es una vista tomada a travás del espaoio 
de separación de soldadura y el soporte del alambre de metal 
de aportación a lo largo de la línea de corte 17-17 de la Figu­
ra 3t ilustrado a mayor escala; y

La Fig. 5 es un diagrama de un sistema de control 
neumático-hidráulico para el aparate de las Figuras 2-4.

La Fig. 1 ilustra dos partes de cigüeñal 1 que com­
prenden manguetas de cojinete principal 2, muñequillas de ci­
güeñal 3 y brazos de cigüeñal 4. Las dos partes se han solda­
do entre sí por medio de una costura de soldadura 5 situada en 
un punto medio de la longitud de la mangueta principal común 2j 
Antes de realizarse la soldadura, las piezas se pueden unir tem 
poralmente y centrarse por medio de un anillo, no ilustrado, ! 
que se suelda por puntos en el ánima central de la mangueta y j 
que se puede quitar despuás de la operación de soldadura, si j 
así se desea. Durante la soldadura, las dos partes 1 giran alt 
rededor de la línea central común de la mangueta 2, y la soldaj 
dura se puede llevar a cabo por medio de un equipo que, en prln 
clpio, corresponde al que se describirá más adelante. ¡

En la Fig.2 se ilustra una brida 6 que se ha de sol­
dar a un eje 7 por medio de una soldadura de cordones múltiples
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en el espacio de separación relativamente estrecho y profundo 
8 entre las caras extremas opuestas 9 y 10 de las piezas. An­
tes de soldarse, las piezas se centran por medio de un muñón 
11 situado en la prolongación del eje 7 y cuya superficie for­
ma el fondo del espacio de separación 8. El muñón 11 se puede 
soldar por puntos a la brida 6 en su ánima central 12.

Según se ilustra, la brida 6 se sujeta en un plato 
de garras 13 sujeto al husillo principal de un cabezal 14- La 
rotación del husillo principal se efectúa a travás de un meca­
nismo de transmisión (no ilustrado), que está comprendido den­
tro del cabezal 14 y que comprende preferiblemente un engrana­
je infinitamente variable. El extremo del eje 7 contrario a 
la brida 6 se sostiene por medio de un punto 78. Entre sus 
extremos, el eje 7, si fuera necesario, se puede sostener adi­
cionalmente en uno o más lugares (no ilustrados).

Al extremo trasero del husillo principal se sujeta 
un eje conductor 15 que se proyecta del cabezal 14. El eje 15 
sostiene un disco de leva rotatorio 16 que se puede arrastrar 
por fricción contra una brida 17 en el eje y un disco de fric-

!
ción axialmente móvil 18 que se conecta al eje 15 para girar 
con el mismo. El disco de fricción es empujado contra el dis-¡ 
co de leva 16 por medio de muelles 19 que actúan entre el dis-; 
co de fricción y un anillo de empuje 20 que gira al unísono 
con el eje 15 y se desplaza axialmente con relación al mismo.
La fuerza elástica se puede ajustar por medio de una tuerca 21 i

¡
El extremo exterior del eje 15 se extiende a través ¡ 

de una caja estacionaria 22 sujeta al lado posterior del cabe-j
i

zal 14 que contiene medios de contacto para alimentar corrien-j 
te de soldadura a través del eje 15. ¡

Las Figuras 3 y 4 ilustran un soporte 23 para el alan
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bre de metal de aportación empleado para la soldadura, cuyo 
alambre se alimenta desde un carrete de alimentación, no ilus­
trado, a la posición de soldadura dentro del espacio de separa 
ción 8 a travós de un tubo 24* En la posición de soldadura, 
el alambre se alimenta a travós de una mordaza accionada por 
resorte 25 en el extremo delantero de un soporte 23* Al menos 
la parte del soporte 23, que al comienzo de la operación de 
soldadura (vóanse las Figs. 3 y 4) se sitúa enteramente dentro 
del espacio de separación, tiene tales dimensiones transversa­
les que el soporte puede pivotar entre las dos posiciones ex­
tremas I y II ilustradas en la Fig. 4 sin tocar con las dos 
caras extremas 9 y 10. Dicha parte del soporte 23, que se pro 
yecta fuera de la pieza 6, se monta en un cojinete 26 en una 
corredera 27, que efectúa un movimiento alternativo vertical 
con relación a un carro (no ilustrado). Este carro se monta 
en un bastidor (no ilustrado), que se desplaza en la dirección 
axial de las piezas a lo largo de una bancada en la cual se 
sujeta el cabezal 14 y a lo largo de la cual se desplaza el 
punto 78 en la dirección de la línea central común y el eje de 
rotación 33 de las piezas 6 y 7. El desplazamiento del basti­
dor portador de los componentes del aparato, qye efectúan la !
operación de soldadura, sirve para colocar los componentes coni 
relación al espacio de separación de soldadura 8.

El giro del soporte 23 entre las posiciones extremas 
I y II tiene lugar con relación a un eje longitudinal 28 que 
en la Fig 3 se representa horizontal y se efectúa por un motor 
hidráulico 29 montado sobre la corredera 27. El eje de salida 
del motor lleva un piñón 30 que engrana con un sector dentado 
31 sujeto al soporte 23; vóase tambiún la Fig 5.

Por debajo del soporte 23, un tubo 32 para alimentar
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polvo de soldar o gas protector, se articula al cojinete 26 !
¡

alrededor de un eje paralelo a la línea central común de las 
piezas 27. El polvo de soldar se puede alimentar desde un re­
ceptáculo, no ilustrado, sobre la corredera 27 a través de una 
tolva 34 al interior del tubo 32, de donde se transporta a la 
posición de soldadura por medio de un tomillo de arquímedes 
motorizado. Bajo la influencia de un muelle 35, que actúa so­
bre el extremo posterior del tubo 27, el extremo delantero del 
tubo se mantiene en acoplamiento con la superficie del muñón 
11 antes de que comience la operación de soldadura y ulterior­
mente con la superficie de la soldadura sucesivamente crecien­
te. El extremo posterior del tubo 32 acciona un interruptor 
36 que puede controlar el movimiento ascendente de la correde­
ra 27 de donde se deriva el cambio de la velocidad de rotación 
de las piezas en relación sincronizada con el progreso de la 
operación de soldadura.

El motor 29 se controla por el sistema ilustrado en 
la Fig 5, derivándose las funciones del sistema de una leva 37
en la periferia del disco de leva 36 que, en secuencia, accio-!

tna dos generadores de señal neumática 38 y 39. Entre los genej- 
radores de señal se habilita una uñeta 40 contra la cual hace ¡ 
tope la leva 37 cuando la uñeta se encuentra en su posición de; 
funcionamiento según se ilustra en la Fig 5, por lo que la ro­
tación del disco de leva se detiene. La uñeta 40 se sujeta al 
pistón de un ariete neumático 41, cuyas dos cámaras de trabajoi 
opuestas se abastecen con aire comprimido a través de una vál-j
vula de cambio 42 y dos conducciones 43 y 44. La posición de ¡}
la válvula de cambio 42 se determina por un basculador neumátii 
co 45, que recibe su señal de entrada para cambiar la válvula ; 
a través de una conducción de señal de salida 46 desde una pue!
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ta 0 neumática 47. Una entrada 48 de la puerta 47 se conecta ; 
al generador de señal 38 a travás de un temporizador ajustable 
49. Una linea de señal adicional 50 conduce desde el generador 
de señal 38 hasta la entrada no inversora 51 de una puerta NO 
52, cuya salida 53 se conecta a la entrada 48.

A travás de una linea de señal 54, el generador de se 
Sal 39 se conecta a la otra entrada 55 de la puerta 0 47 y tam 
bián una entrada 56 de una puerta Y 57. La otra entrada 58 de 
la puerta 57 se conecta a la entrada Inversora 59 de la puerta 
NO 52 y a la salida de una puerta Y 60.

El aparato comprende tres generadores de señal repre­
sentados esquemáticamente 61, 62 y 63 que se relacionan con la 
ejecución de la operaoión de soldadura que puede ser, por ejem 
pío, interruptores de funcionamiento manual, para.cerrar y cor 
tar la corriente de soldadura, para cambiar entre manual y au­
tomático el giro del soporte del alambre de electrodo 23, y pa*' 
ra cambiar entre giro automático y bloqueo o inmovilización del 
soporte en su posición central dentro del espacio de separación 
de soldadura, respectivamente. El generador de señal 61 se co­
necta a una entrada 64 de una puerta Y 60, mientras que los 
otros dos generadores de señal se conectan a cada una de las en 
tradas de una puerta Y 65, cuya salida se conecta a la otra en­
trada 66 de la puerta 60.

A travás de úna linea de señal 67, la salida de la 
puerta Y 57 se conecta a una entrada de una puerta 0 69. Una 
señal se puede enviar a la otra entrada de la puerta 0 79 des­
de un generador de señal de funcionamiento manual 80 que puede 
ser una válvula de impulsos accionada por un pulsador. El ge­
nerador de señal 80 entra en acción para generar una señal de 
salida cuando se desea iniciar un giro mecánico del soporte 23j
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por medio de interruptores 62 y 63 despuás que se ha desconec­
tado el control automático del aparato. Durante el proceso ñor 
mal de soldadura controlado automáticamente, no se deriva seSal 
de salida por parte del generador de señal 30. A travás de una 
linea de señal 81, la salida de la puerta 0 79 se conecta a un 
basculador neumático 68, cuyas dos salidas controlan a una vál­
vula de cambio neumáticas 69 que, dependiendo de la posición 
del basculador,. alimenta aire comprimido a uno de dos converti­
dores de presión neumática-hidráulica 70 y 71 y conecta simul-! 
táneamente la cámara de aire del otro convertidor de presión a 
la atmósfera.

A travás de una válvula de doble parada 72, las cá­
maras de liquido de los convertidores de presión 70 y 71 se co 
nectan a cada una de las dos cámaras de trabajo del motor hi­
dráulico 29. Entre cada convertidor de presión y válvulas 72 
se interponen una válvula de estrangulamiento variable 73 que 
se deriva a travás de una válvula de retención 74 permitiendo 
el flujo desde el convertidor de presión en cuestión al motor, j 
pero no desde el motor hasta el convertidor de presión. !

Con relación al eje de salida del motor 29 hay pre- }
visto un sensor 75 que puede transmitir una señal a una válvu- j
la de parada 72 cuando el sector 31, y por lo tanto el soporte ;
del alambre de metal de aportación 23, adopta su posición cen-¡
tral, y esta señal puede activar la válvula 72 para bloquear
la conexión entre las cámaras de trabajo del motor 29 y los
convertidores de presión 70 y 71 si el generador de señal accic*1
nado manualmente 63, mencionado anteriormente, se coloca para ¡!
bloquear el soporte 23 en la posición central. j

Durante el funcionamiento normal del aparato, cuando } 
los generadores de señal 61-63 se colocan para la soldadura y
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para el giro automático del soporte 23 con movimiento de valván 
o avance y retroceso, el control del giro del soporte tiene lu­
gar como sigue.

En la posición del disco de leva 16 ilustrado en la 
Flg 5, el soporte adopta una de sus posiciones extremas I y II. 
La leva 37 ha accionado el generador de señal 38, por lo que 
un impulso neumático se ha alimentado al temporizador 49 que 
de este modo se ha puesto en marcha, y a la entrada 51 de la 
puerta NO 52. Como hay tambián presente una señal en la entra­
da inversora 59 de la puerta, no existe señal en la salida 53.

Cuando la leva 37 hace tope con la uñeta adelantada 
40, el disco de leva 16 se detiene mientras que la pieza 6 y 7 
continúan girando. La uñeta 40 retrocede para liberar el disco 
de leva en el momento en que ha expirado el periodo del tempo­
rizador 49, por lo que se transmite una señal a la entrada 48 
de la puerta 0 47 y al basculador 45, que cambia la válvula 42, 
y, por lo tanto, alimenta aire a presión a travás de la condug, 
ción 44 a la cara inferior del pistón de la uñeta.

Cuando la leva 37 acciona ulteriormente el generador 
de señal 39, este generador transmite un impulso de señal neu­
mática a travás de la conducción 54 a la entrada 55 de la puer­
ta 0 47, por lo que se alimenta de nuevo una señal al bascula- j 
dor 45 que cambia la válvula 42 y, por lo tanto, a travás de laj 
conducción 43 lleva la uñeta 40 de nuevo a su posición de accigj 
namiento según se ilustra.

El impulso de señal del generador de señal 39 prosí 
gue tambián hasta la entrada 56 de la puerta Y 57, y como se 
produce tambián una señal en la entrada 58, el basculador 68
recibe una señal a travás de la conducción de control 67, la ¡!
puerta 0 79 y la conducción 8 1, por lo que cambia la válvula 69Íi
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de modo que se alimente aire comprimido a uno de los convertido­
res de presión, v.g., el convertidor 70. Desde el convertidor 
de presión, el liquido fluye a travás de la válvula de retención 
correspondiente 74 a una cámara de trabajo del motor 29, mien­
tras que el fluido hidráulico de la otra cámara de trabajo del 
motor refluye al convertidor de presión 71 a travás de la válvu 
la de estrangulamiento correspondiente 73. El ajuste de la vál 
vula de estrangulamiento determina la velocidad con la cual el 
liquido hidráulico puede fluir y, por lo tanto, la velocidad an 
guiar del motor y del soporte 23.

Cuando la leva 37 acciona la.vez siguiente al genera­
dor de señal 38, el temporizador 49 se pone de nuevo en funcio­
namiento y despuás de expirar el periodo del temporizador, la 
uñeta 40 retrocede, por lo que el disco de leva 16 temporalmen­
te detenido comienza a girar de nuevo. Cuando la leva 37 accio­
na al generador de señal 39 se transmite de nuevo una señal, 
como se ha descrito anteriormente, al basculador 68 que cambia 
la válvula 69, esta vez para la rotación del motor 29 en la di 
rección opuesta de rotación.

Si no existe señal presente procedente de todos los j 
generadores de señal de funcionamiento manual 61-63, no existí-! 
rá señal presente en la entrada 59 de la NO 52 y, en este ca- j 
so, el basculador 54 recibe una señal a travás de la cual la 
válvula 42 provoca la retirada de la uñeta 40 tan pronto como 
ha entrado en acción el generador de señal 38, v.g., en el mo­
mento en que la leva 37 no ha llegado todavía a la uñeta. Lo
mismo que anteriormente, el accionamiento ulterior del generado:

I
de señal 39 por la leva libera una señal al basculador 45 que }

¡!
devuelve la uñeta a la posición de funcionamiento. j' 1

Se observará que el retardo del disco de leva 16, que}
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en principio corresponderá al tiempo que exige el motor 29 pa­
ra haoer pivotar el soporte 23 desde una posición extrema has­
ta la opuesta, no es exactamente constante que igual que el p& 
riodo del temporizador 49, porque el temporizador se pone en 
funcionamiento por el generador de señal 38 ligeramente antes 
de que se detenga el disco de leva, debido a la unión a tope 
de la leva 37 contra la uñeta 40. En la práctica, se puede re 
duclr la separación entre el generador de señal 38 y la uñeta 
40 a un valor tan bajo que la variación, debida a la separa­
ción, del periodo de detención del disco de leva carece de im­
portancia práctica. Esta variación se relaciona con la veloci 
dad angular variable de las piezas y, por lo tanto, del disco 
de leva durante la operación de soldadura.

Las dos posiciones extremas del soporte 23 se pueden 
determinar por el tope 73 ilustrado en la Fig 5 que está pre­
visto en el sector dentado 31 y que en una u otra posición ex­
tremas del brazo hace tope contra uno de los topes en forma de 
cuña 77. Estos topes pueden ser vertlcalmente desplazables se 
gún indican las fleohas, por lo que la magnitud de la deflexión 
angular del soporte puede variar.

Por medio del generador de señales de funcionamien­
to manual 80, que transmite un impulso de señal a una entrada ! 
de la puerta 0 79, cuya salida se conecta al basculador 68 se 
puede poner en marcha manualmente el motor 29, cuando se ha 
desconectado el control automático, para hacer pivotar el so­
porte 23 cuando el alambre de metal de aportación adopta una 
posición óptima a lo largo de la periferia de las piezas.

Además de poder soldar cigüeñales y ejes de empuje 
o ataque con grandes bridas o platos, según se ilustra, el apa
rato descrito es tambián idóneo, v.g., para soldar grandes cagj
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oos de embarcaciones de espesor de plancha considerable) v. g., 
de 50 mm o más.

A pesar de que el motor de transmisión 29 del sopor­
te del alambre de metal de aportación se ha ilustrado en los 

5 dibujos como un motor de pistón rotatorio) es evidente que se 
podría emplear también un motor hidráulico de movimiento alter 
nativo o un motor eláctrico. El control, que en el ejemplo 
ilustrado es neumático, se podría efectuar tambián con compo­
nentes electrónicos.

10 Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son susy 
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren 
su principio fundamental.

i
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REIVINDICACIONES
1. - Procedimiento y aparato para soldar con cordones 

múltiples dos piezas rotatorias, que se hacen girar alrededor 
de una línea central común, mientras que un soporte para un 
alambre de metal de aportación se hace pivotar periódicamente 
con movimiento de vaiván o de avance y retroceso entre uno y 
otro lado del espacio de separación definido entre caras extre 
mas opuestas, paralelas, o prácticamente paralelas, de las pie 
zas, procedimiento caracterizado porque el soporte pivote mec^ 
nlcamente a una velocidad angular constante o virtualmente 
constante, y porque cada movimiento plvotal o de giro se inicia 
por una señal de puesta en funcionamiento que se genera automá 
tioamente cuando las piezas han girado 360° o prácticamente 
360° despuás de terminar el movimiento plvotal anterior en la 
dirección opuesta.

2. - Aparato para poner en práctica el procedimiento 
según la reivindicación 1, del tipo que comprende medios Tara 
sostener las dos piezas, medios para hacer girar las piezas al 
rededor de una línea central común, y un soporte para rr alam­
bre de metal de aportación de avance mecánico, cuyo soporte 
puede pivotar alrededor de un eje transversal, caracterizado 
porque el soporte se conecta mecánicamente a un motor de trang; 
misión destinado a hacer girar el soporte con movimiento de 
valván alrededor del eje geomátrioo citado en un ángulo prede­
terminado y a una velocidad angular constante; porque un acola}
nador, destinado a generar una señal de puesta en funcionamien;

"1to al motor de transmisión, se conecta a las piezas rotatorias 
a travás de un acoplamiento de fricción, y porque el aparato 
comprende un elemento de tope que, despuás de cada revolución ; 
del accionador, detiene la rotación del mismo durante un perl&
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do de duración predeterminada y ulteriormente libera la rota­
ción.

3.- Aparato según la reivindicación 2, caracterizado 
porque el accionador se monta en un disco de leva; porque el 
elemento de tope es una uñeta que coopera con una leva en el 
disco y se sitúa entre dos generadores de señal estacionarios 
accionados por el accionador; porque el primer generador de se 
ñal, según se verá en la dirección de rotación, pone en funcio 
namiento un temporizador, que despuús de haber transcurrido su 
periodo crea una señal para desplazar la uñeta a una posición 
inoperante mientras que el segundo generador de señal crea una 
señal para poner en funcionamiento el motor de transmisión del 
soporte y una señal para desplazar la uñeta a la posición acti 
va.

-4.- Aparato según la reivindicación 3, caracterizado 
porque una línea de señal de salida procedente del temporiza— 
dor y una línea de señal procedente del segundo generador de 
señal se conecta, por una puerta 0 a la entrada de un bascula- 
dor cuya salida controla el desplazamiento de la uñeta entre 
una posición operante y una posición inoperante.

5. - Aparato según las reivindicaciones 3 ó 4, carac­
terizado porque la leva se forma como un accionador de los ge-,' 
neradores de señal.

6. - Aparato según la reivindicación 4, caracterizado j
por una linea de señal que conecta la entrada del temporizador j 
con entrada no inversora de una puerta NO, cuya entrada inver-j 
sora se conecta a uno o más generadores de señal de funciona- i 
miento manual para controlar el proceso de soldadura, mientras j 
que su salida se conecta a la salida del temporizador. ¡t

7. - Aparato según la reivindicación 6, caracterizado í
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porque el generador o generadores de seRal de funcionamiento 
se oonectan a una entrada de una puerta Y, cuya otra entrada 
se conecta al segundo generador de señal mientras que su sali­
da se conecta a un segundo basculador, cuyas salidas controlan 
la alimentación de energía al motor de transmisión para una u 
otra de las direcciones de rotación del motor.

8. - Aparato según la reivindicación 7, caracterizado 
por una puerta 0 entre la salida de la puerta Y y el segundo 
basculador, cuya puerta 0 tiene su salida conectada al bascu­
lador, una entrada conectada a la salida de la puerta Y y su 
otra entrada conectada a un generador de señal de impulso de 
funcionamiento manual para poner en funcionamiento el motor de 
transmisión cuando se ha desconectado el control automático.

9. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 
2-8, caracterizado porque un sensor, accionado por el soporte 
en su posición central, se conecta por un interruptor de fun­
cionamiento manual a un dispositivo de control para Interrum­
pir la alimentación de energía al motor de transmisión y para 
inmovilizar el soporte en su posición central.

10. - Aparato según la reivindicación 9, caracteriza­
do porque el motor de transmisión es un motor de fluido y por-!
que el dispositivo de control está oonstituido por dos válvu- !

!las de parada, cada una interpuesta en un conducto separado p& ¡
ra alimentar fluido al motor. !
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1 1 .- Procedimiento y aparato para soldar con cordo­
nes múltiples dos piezas rotatorias, tal y como queda sustan­
cialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los 
adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 20 hojas, escritas a máquina 
por una sola cara.
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