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La presente invencidn se refiere a un procedimiento
Y aparato para soldar con cordones miltiples dos piezas rotato-
rias, que se someten a rotacidn alrededor de unz linea central
comin mientras que un soporte de»un algmbre de metal de aporta-
cidén pivota periddicamente con movimiento de vaivén o de avance
y retroceso entre uno y otro lado del espacio de separacidén ds-f
finido entre caras extremas opuestas, paralela o prdcticamente
paralelas, de la pleza.

Con un procedimiento de esta clase, un espacio de se-
paracidn de soldadura relativamente estrecho se puede llenar,
por medio de un solo slambre de metal de aportacidn o electro-
do, por dos cordones colocados como soldaduras esquineras a ca-
da lado del espacio de separacidn y con superposicidn pavelal

de lss soldaduras. Un procedimiento conocido consiste en efectuar

el giro periddico del soporte del alambre de metal de aporta-
cidn de una_formé manual que, no obstante, es molesto porgue

exige una total atencidn del operador y & causa de la digipa-

cidén de calor desde la posicidn de soldedura. El giro manual
del soporte se dificulte ademds si el didmetro de las plezas es

grande y sl el espacio de separacidn de la soldadura es profun=-
do.

Segin la presente invencidn, se proporciona un proce-
dimiegto para soldar con cordones miltiples dos piezas, que sé
someten a rotacidn alrededor de una lines central comin, mien-
trags que un soporte de alaﬁbre dé metal de aportacidn pivota p%
riddicamente con movimiento de vaivén entre uno y el otro lado
del egpacio de geparacidn definido entre caras extremas opues-
tas, paralelas o prdcticamente paralelas, de las piezas, cuyo

perfebcionamiento consiste en que el soporte se hace pivotar

mecdnicamente a una velocidad angular constante o prdcticamen—
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te constante, y porque ceda movimiento pivotal se inieia por
una seflal de puesta en funcionamlento que se genera automdtica-
mente cuando las piezas han girado 360° o précticamente 3600
degpuds de terminar el mov;miento de giro anterior en lg direc-
cidn opuesta. De egte modo se proporciona un método de soldady
ra que, cualquiera que sea la forma del tamafio de las plezas,
gsegura una soldadura perfecta con superposicidn uniforme en
cada desplazamiento desde wn lado del espacio de geparacién al
otro, debido a la velocidad angular constante del‘soporte pive
tante, ¥y sin verse afectado por la velocidad angular en reduc-
cidn de les pilezas segun aumenta el radio & la posicidn de sol
dadura. Ia separacidn angular constante entre la terminacidn
de cada movimiento pivotal y el comienzo del sigulente asegura,
de une maners similar, la colocaeidn mituas correcta de las su~
perposiciones sucesivas sin tener en cuente la velocidad angu~
lar variable de las piezas y en cualquier valor de la velosi-
dad de soldadura elegida, preferiblemente, constante.

La invencidn proporciona también un aparato para lle
var e cabo el procedimlento y que comprenée medios pars scste-
ner las dos piezas, medios para hacer girar las plezas alrede-
dor de ung linea central comin, y un soporte para hacer avan-
zar mecdnicamente sl alambre de metalvde aportacidn, cuyo sopor

te puede girar alrededor de un eje geomdtrico transversal, y

gse caracteriza porque el soporte se conecta mecdnicamente a un
motor de transmisidn destinado a hacer pivotar o girar el so- |
porte con movimiento de vaivén alrededor del citado eje geomé~!
trico en wn dngulo predeterminado y a una velocidad angular !
constante; porque un accionador destinado a generar una sefial i
de puesta en funcionamiento al motor de transicidén se conecta a

|

las piezas rotatorias a través de un acoplamiento de friceidn,
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¥y porque el aparato comprende un elemento de tope; que después
de cada revolucién del acoionador detiene su rotacién durante
un periodo de duracidn predeterminado y ulteriormente deja li-
bre la rotacidn.

Con un aparato de esta construccidn se produce, en
cada revolucidn de las piezas, un retardo de la sefial de ini=-
ciaeidn al motor de transmisidn lgual al perlodo durante el
cual el accionador estd detenido, y cuando la duracidén de di-
cho periodo corresponde al tiempo que necesita el soporte para
pivotar entre sus posiciones extremas, se obtiene el esbglona-
miento angular sucesivo deseado de aquellas partes de iaJcos~ _
tura de soldaduras continua que se extienden oblicuamente desde
un lado de la soldadurs hasta el opuesto.

En uns modalidad preferible y estructuralmente sen~
cilla, el aécionador se monta en un disco de leva, y el ele-
mento de tope es una ufleta de trinquete que coopera ccn tna lg
va en el disco y se dispone entre dos generadores de seflales
estacionario accionados por el accionador; el primer genera-
dor de sefial, segun se verd en la direccidn de rotaciébu, pone
en funcionamiento un temporizador que, después de haber trang

currido su periodo creo una sefial para desplazar la ulleta de

trinquete a la posicidn inoperante, mientras que el segundo |
generador de sefigl crea una sefial para poner en funcionamientd
el motor de transmisidn y una sefisl para desplazar la uﬁetad%
trinquete a la posicidn éetiva. f

Ia doble funcidn del segundo generador de seﬁal,vzgé
para poner en funcionamiento el motor de transicidn y reponeﬁ
la ufleta, se puede efectuar conectdndo una linea de sefial de i
salida del temporizador y una lipea de sefial del segundo'geneﬁ

rador de sefial, por una fuerza Q, a la entrada de un bascula-g
!
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dor, cuyas salidas controlan el desplazamiento de la ufieta de
trinquete entre la posicidn operante e inoperante.

La estructura puede simplificar ademds formando la 14
va como un accionador de los generadores de sefial. '

El aparato puede comprender una linea de seflal que
conecta la entrada del temporizador con la entrada sin inver-
gidn de una puerta NO, cuyas entrada inversora conecta a uno o
mds generadores de seflal de funoionamiento menual para contro-
lar la operacidn de soldadura, mientras que su salida se ooneg_l

ta & la salida del temporizador. ILa modalidad es particular-

interrumpe temporalmen’ce por medio de uno de los generagdcres de
sefial manuales, mientras que las plezas continuan girando. El
basoculador hard entonces retroceder la ufleta de trinquete a la
posicidn inoperante en respueste al acclonamiento del primero .
de los dos generadores de sefial digpuestos a lo largo del dis-
co de leva, porque la sefial de salida del generador se desvia
del temporizador y, por consiguilente, el disco de leva conti-
nda girando en sincronismo con las piezas sin retardo, por lo
que la primera pasads, despuds de volverse a iniciar la opera=-
cidn de soldadura, tiene lugar en el sitio correcto con rela-
cién a la pasada precedente. Durante la interrupcidn, la uﬁe-:
ta de trinquete realiza una doble carrera entre la posicidn opé
rante y la posicidn inoperante en cada revolucidn de las pie-
zas ¥y, por lo tanto, el control de la ufleta de trinquete tampo=
co se ve afectado por la interrupeidn.
El generador o generadores de seflal de funclonamientd
manual se pueden conectar a una entrada de una fuerza Y, cuya

otra entrada se conecta al segundo generador de sefial, mientras

que su salida se conecta a un segundo basculador, cuyas salida?



10

15

20

25

30

| gllefial que se han soldado entre si por el procedimiento de lai
|
1

-6 -

controlan la slimentacidn de energfa al motor de transmisidn
para ung u otra de las direcciones de rotacidn del motor. Esto
asegura que el motor de transmigidn del soporte se pueda poner
en funcionamiento automdticamente tan solo cuando la funcidn o
funciones controladas por los generadores de sefal de funciong
miento manual se conecten. En particular, es posible de este
modo iniciar uno o mds movimientos pivotales sucesivos del so-
porte manualmente, si asi se desea.

Para obtener esta funcidn, el apafato puede compren-
der una pugrté 0 entre la salida de la puerta Y y el segundo
basculador, cuya puerta O tiene su salida conectada al bascula-
dor, una entrada conectada a la salida de la puerta U, ¥ su
otra entrada conectada a un generador de sefial de lmpulso de
funcionamiento manusl para poner en marcha el motor de transmi
sidén cuando sea desconectado el control automdtico.

El aparato puede qomprender un sensor, qQue es accio-
nado por el soporte en la posicidn central del mismo y gue,
por un interruptor accionado a mano, se conecta a un dispositi=
vo de control para interrumpir la alimentacidn de energifa al
motor de transmisién y para immovilizar el soporte en la posi-

cidén central. Por medio del interruptor controlado manualmen-

te el operador puede fijar el alambre de metal de aportacidn

en el centro de la anchura del espacio de separacidn.
La invencidn se describe a continuacidn con mds deta
1lle con relacidn = los dibujos parciglménte esquemdticos, en |

i

los que;

Ia Fig. 1 es una vista en alzado de dos partes de ci;

invencidn.

Ia Fig. 2 eg una vista en alzado de dos piezas dife-|

;
{
I
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rentes que se pueden sgoldar entre sf por el método de la inven-
cidn y que se ilugtran colocadas en un aparato representado bag
tante esquemdticemente, que incorpora la invencidn.

Lo Fig. 3 es una vista en segcidn, a mayor escala,
tomada a travds del espacio de separacidén de soldadura en el
dispositivo de la Fig 2, ilustrada como una vista en seccidn a
lo largo de la linea III-III de la Figura 2, y de donde se han
omitido ciertos componentes del aparato para mayor claridad de
ilustracién. |

La Pig. 4 es una vista tomada a través del espacio
de separécidn de.soldadura y el soporte del alambre de metal
de aportacidn a lo largo de la linea de corte IV-IV de la Figu-
ra 3, llustrado a mayor escala; ¥ -

La Fig. 5 es un disgrama de un sistema de control
neundtico~hidrdulico pera el eparato de las Figurss 2-4.

La Pig. 1 ilustra dos partes de cigllefial 1 que com-
prenden manguetas de cojinete principal_Z, nuffequillas de oi-
glefial 3 y brazos de cigllefial 4. Las dos partes se han solda-
do entre sf por medio de una costurz de soldadura 5 situada en

un punto medio de la longitud de la mangueta principal comin 2,

Antes de realizarse la soldadura, las plezas se pueden unir ten

poralmente y centrarse por medio de un enillo, no ilustrado, !

que se suelda por puntos en el dnima central de la mangueta y i
que se puede quitar despuds de la operacidn de soldadura, si ;
asf se desea. Durante la soldadura, las dos partes 1 giran al-
rededor de la lines central comin de la mangueta 2, y la solda%

durg se puede llevar avcabo por medio de un equipo que, en prig

cipio, corresponde al que se degcribird mds 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 mdltipleé
. ~ i
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en el espacio de separacidn relativamente estrecho y profundo !
8 entre las caras extremas opuestas 9 y 10 de las plezas. An-
tes de soldarse, las piezas se centran por medio de un mufidn
11 situado en la prolongacidn del eje 7 y cuya superficie for-
ma el fondo del espacio de separacidn 8. El mufién 11 se puede
soldar por puntos a la brida 6 en su dnima central 12.

Segun se ilustra, la brida 6 se sujeta en un plato
de garras 13 sujeto al husillo principal de un cabezal 14. ILa
ro%acidn del husille principal se efectda a través de un meca-
nismo de transmisidén (no ilﬁstrado), que estd 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 sogstiene por medio de un punto 78. Entre sus
extremos, el eje 7, si fuera neeesario; se puede gosterer adi-
cionalmente en uno o mds lugares (no ilustrados).

Al extremo trasero del hugillo 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 arrasirar
por friceldn contra una brida 17 en el eje ¥y un'disoo de fric-

cidn axialmente mdvil 18 que se conecta al eje 15 para girar

con el mismo. El disco de friccidn es empujado contra el dis-:
co de leva 15 por medio de muelles 19 que actian entre el dis—é
co de friceidn y un anillo de empuje 20 que gira al unisono
con el eje 15 y se desplaza gxialmente'con relacidn al mismo.
La fuerza eldstica se puede ajustar por medio de una tuerca 21;
El extremo exterior del eje 15 se extiende a través
de una caja estacionaria 22 sujeta al lado posterior del cabe-i

zal 14 que contiene medios de contacto para alimentar corrien=-

te de soldadura a través del eje 15. ‘

Las Piguras 3 ¥y 4 ilustran un soporte 23 para el alam

t
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bre de metal de aportacidn empleado para la soldadura, ouyo
glambre se alimenta desde un carrete de alimentacidn, no ilus-
trado, a la posicidn de soldadura dentro del espacio de separg
cidn 8 a través de un tubo 24. En la posicidn de soldadura,
el alambre se alimenta & través 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 operacidn de
goldadura (véanse las Figs. 3 y 4) ee situa enteramente dentro

del espaclo de‘separacién, 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
yocta fuere de la pieza 6, se monta en un cojinete 26 en una
corredera 27, que efeotda un movimiento alternativo vertical
con relacidn a un carro (no ilustrado). Este carro se monta
en un basgtidor (no ilustrado), que ge desplaza en la direccidn
axial de las piezas a lo largo de una bancada en la cuasl se
sujete el cabezal 14 y a lo largo de la cual se desplaza el
punto 78 en la direccidén de la linea central comin y el eje de
rotacidn 33 de las plezas 6 y 7. El desplazamiento del basti-

dor portador de los componentes del aparato, qye efectian la

operacién de soldadura, sirve para colocar los componentes con|

relacidn al espacio de separacién de goldadura 8.

El giro del soporte 23 entre las posiciones extremas
I y II tiene lugar con relacidén a un eje longitudinal 28 que
en la Mg 3 ge representa horizontal y se efectua por un motor
hidrdulico 29 montado sobre la corredera 27. ZEl eje de salida
del motor lleva un pifién 30 que engrana con un gector dentado

31 sujeto al soporte 23; véase tambidn la Pig 5.

i

Por debajo del soporte 23, un tubo 32 pars alimentar
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polvo de soldar o gas protector, se articula al cojinete 26 !
alrededor de un eje paralelo a la linea central comin de las
piezas 27. El polvo &e_soldar se puede alimentar desde un re-
ceptdeulo, no ilustrado, sobre la corredera 27 a través de wana
tolva 34 al interior del tuwbo 32, de donde se transporta a la
posicidn de soldadura por medio de un tornillo de arquimedes

motorizado. Bajo la influencia de un muelle 35, que actua so~

tubo se mantiene en acoplamiento con la superficie del muiién
11 antes de que comience la operacidn 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 1g correde~
ra 27 de donde se deriva el cambio de la velocidad de rotacidn
de las piezas en relacidn sincronizada con el progreso de la
operacidn de soldadura.

El motor 29 se controla por el sistema ilustradov en

la Flg 5, derivdndose las funciones del sistema de una leva 37

en la periferia del disco de leva 36 que, en secuencia, accio-

!
na dos generadores de sefial neumdtica 38 y 39. Entre los gene-

radores de sefial se habilita una ufieta 40 contra la cual hacei
tope la leva 37 cuando la ufieta se encuentra en su posicidn de:

funcionamiento segin se ilustra en la Fig 5, por lo que la roﬁ

taclidn del disco de leva se detiene. ILa ufieta 40 se sujeta a#

pistén de un ariete neumdtico 41, cuyas dos cdmaras de trabajq
opuestas se abastecen con aire comprimido a través de una vélJ
vula de cambio 42 y dos conducciones 43 y 44. ILa posicién de |
la vdlvula de cambio 42 se determina por un basculador neumétﬁ

co 45, que recibe su seial de entrada para cambiar la vélvula!

a travds de una conduccidn de sefial de salida 46 desde wia pueg
{
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ta O neumdtica 47. Una entrada 48 de la puerta 47 se conecta
al generador de sgefial 38 a través de un temporizador ajustable
49. Una linea de gefial adicional 50 conduce desde el generadon
de sefial 38 hasta la entrada no inversora 51 de una puerta NO
52, cuya salida 53 se conecte & la entrada 48.

A través de una lifnea de seflal 54, el generador de sé
fial 39 se conecta a la otra entrada 55 de la puerta O 47 y tanm
bidn una entrada 56 de una puerta Y 57. la otra entrada 58 de
la puerta 57 se conecta & la entrada inversora 59 de la puerta
NO 52 y a la salida ae una puerta Y 60.

El aparato comprende tres geperadores de sgefial repre-
gentados esquemdticamente 61, 62 y 63 que se relacionan con la
ejecucidn de la operacidn de soldadura que puede ser, por ejem
plo, interruptores de funeionamiento manual, pare cerrar y cor
tar la corriente de soldadura, para cambiar entre manual y au-
tomdtico el giro del soporte del alambre de'electrodo 23, ¥ pa=<
ra cambiar entre giro automftico y bloqueo o inmovilizacidn del
soporte en su poslcidn central dentro del espacio de separacidn
de soldadura, respectivamente. EL generador de seflal 61 se co=t

necta a una entrada 64 de una puerta Y 60, mientras que los

otros dos generadores de sefilal se conectan a cada wna de las ep
tradas de una puerta Y 65, cuya sallida se conecta a la otra en-

trada 66 de la puerta 60. '

A travds de vna linea de sgeflal 67, la salida de 1la
puerta Y 57 se conecta a una entrada de una puerta O 69. Una
seflal se puede enviar a la otra entfada de la puerta O 79 des~-
de un generador de sefial de funclonamiento manual 80 que pueds
ger una vdlvula de impulsos accionada por un pulsador. El ge-

nerador de geflal 80 entras en accidn para generar uns geflal de

salida cuando se desea iniciar un giro mecdnico del soporte 23l
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_por medio de interrupto?es 62 y 63 despuds que se ha desconec-
tado el control automdtico del aparato. Durante el proceso nor
mal de soldadurg controlado automdticamente, no se deriva sefial
de salida por parte del generador de sefial 80. A través de una
linea de sefial 81, la salida de la puerta O 79 se conecta a un
basculador neundtico 68, cuyas dos salidas conirolan a una vdl-
vula de cambio neumdticas 69 que, dependiendo de la posicidn
del basculadorr-alimenta aire comprimido a uno de dos converti-
dores de presidn neumdtica-hidrdulica 70 y 71 ¥y conecta simul-l
tdneamente la cdmara de aire del otro convertidor de presidn a
la atmésfera.

A través de una vdlvula de doble parada 72, las cd-
maras de liquido de los convertidores de presidn 70 y 71 se co
nectan a cada una de las dos cdmaras de trabajo del motor hi-
drdulico 29. Entre cada convertidor de presidn y vdlvulas 72

se interponen una vdlvula de estrangulamiento variable 73 que

ge deriva a través de una vdlvula de retencidn T4 permitiendo
el flujo desde el convertidor de presidn en cuestidn al motor,

pero no desde el motor hasta el convertidor de presidn.

Con relgcién al eje de salida del motor 29 hay pre-

visto un sensor 75 que puede transmitir una seflal a une vdlvu- |
la de parada T2 cuando el sector 31, y por lo tanto el soportei
del alambre de metal de aportacidn 23, adopta su posicidn cen-%
tral, y esta sefial puede activar la vdlvula 72 para blogquear
la conexidén entre las cdmaras de trabajo del motor 29 y 1los
convertidores de presidn 70 y 71 sl el generador de sefial accig
nado manualmente 63, mencionzsdo anteriormente, se coloca para
bloquear el soporte 23 en la'posicién central.

Durante el funcionamiento normsl del aparato, cuando |

los generadores de seflal 61~63 se colocan para la soldadura y
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para el glro automdtico del soporte 23 con movimiento de vaivén
0 avance y retroceso, el control del giro del soporte tlene lu=
gar como sigue.

En la posicidn del disco de leva 16 ilustrado en la
Fig 5; el soporte adopta una de sus posiciones extremas Iy II.
La leva 37 ha accionado el génerador de seflal 38, por lo que
un impulso neumdtico se ha alimentado al temporizador 49 que
de egte modo se has puesto en marcha, y a la entrada 51 de la
puerta NO 52‘, Como hay tembién presente una sefial en la entra-
da inversora 59 de la puerte, no existe sefial en la salide 53.

Cuando la leva 37 hace tope con la ufieta adelantada
40, el disco de leva 16 se deﬁiene misntras que la pleza 6 5y 7
continuan girando. ILa ufleta 40 retrocede paras liberar él disco
de leva en el momento en que ha expirado el periodo del‘tgmpo-
rizador 49, por lo que se transmite una sefial a la entrada 48
de la puerta O 47 y al basculador 45, que cambia la vdlvula 42,
¥» Dor lo tanto, alimenta aire a presidn a travds de la.ﬁondug
cidn 44 & la cara inferior del pistdén de la ufieta.

Cuando la leva 37 aceciona ulteriormente el gererador
de sefial 39, este generador transmite un impulso de sefial neu~
mdtica a travéds de la conduccidén 54 a la entrada 55 de la puer-—

ta O 47, por lo que se alimenta dg nuevo une geflal al basculag-
dor 45 que cambia la vdlvula 42 y, por lo tento, a través de 1ﬂ
conduceidn 43 lleva la ufleta 40 de nuevo a su posicidn de accig
namiento segin se ilustra.

El impulso de seﬁa; del generador de_seﬁal 39 prosi
gue tambidn hasta la entrada 56 de la puerta Y 57, y como se

produce tambidn una sefial en la entrada 58, el basculador 68

recibe una seflal a través de la conduccidn de control 67, la E
puerta O 79 y la conduccidn 81, por lo que cambia la vdlvula 6%
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de modo que se alimepte aire comprimido a uno de los convertido=
res de presidn, v.g., el convertidor T70. Desde el convertidor
de presidn, el liquido fluye a través de la vél&ula de retencid£
correspondiente 74 a una cdmara de trebajo del motor 29, mien-
| tras que el fluido hidrdulico de la otra cdmara de trabajo del
motor refluye al convertidor de presidn 71 a través de la vélvy
la de estrangulamiento éorrespondiente 73. El ajuste de la vdl
vuls de estrangulamiento determins la velocidad con la cual el
lf{quido hidrdulico puede fluir y; por lo tanto, la velocidad an
gular del motor y del soporte 23. |
Cuando la 1e§a 37 acciona la. vez sigulente al(genera-
dor de geiial 38, el temporizador 49 se pone de nuevo en funcio-
namiento y después'de expirar el periodo delbtemporizador, la
utieta 40 retrocede, por lo que el disco de leva 16 temporalimen-

te detenido comienza a girar de muevo. Cuando la leva 37 accilo

ng sl generador de sefial 39 se transmite de nuevo una seilal,

como se ha descrito anteriorménte, al basculador 68 que cambia

reccién opuesta de rotacidn.

S84 no existe sefial presente procedente de todos los
generadores de sefial de funcionamiento manual 61-63, no existi-i
rd sefial presente en la entrada 59 de 1la NO 52 y, en este ca-%
s0, el basculador 54 recibe una sefial a través de la cual la
vdlvula 42 provoca la retirada de la ufieta 40 tan pronto como
ha entradq en accidn el generador de sefial 38, v.g., en el mo=-
mento en que la leva 37 no ha llegado todavia a la ufieta. Lo
mismo que anteriormente, el accionamiento ulterior del generador
de sefial 39 por la leva libera una sefial al basculador 45 que

devuelve la ufleta a la posicidn de fqncionamiento.

i

Se observard que el retardo del disco de leva 16, que
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en principio_corresponderé al tiempo que exige el motor 29 pa-
ra haoer pivotar el soporte 23 desde una posicidn extrema has-
ta la opuesta, no es exactamente constante que igual que el pe
riodo del temporizador 49, porque el temporizador se pone en
funcionamiento por el generador de sefial 38 ligeramente antes
de que se detenga el disco de ;eva, debido a la unidn a tope
de la leva 37 contra la ufieta 40. En la prdectica, se puede re
ducir la separscidn entre el generaao: ge sefial 38 y la uflieta
40 & un valor ten bajo que la variacién, debida a la separa-
cidn, del periodo de detencidn del disco de leva carece de im-
portancia prdetica. Esta variacidn ge relaciona con la velocl
dad angular varisble de las plezas y, por lo tanto, del disco
de leva durante la operacidén de soldadura.

Las dos poslclones extremas del soporte 23 se pueden
determinar por el tope 73 ilustrado en la Fig 5 que estd pre-
visto en sl sector dentado 3i ¥ que en una u otra posicidun ex-
tremas del brazo hace tope contra uno de los_topes en forma de

cufla 77. Estos topes pueden ser verticalmente desplazables sg

gin indican las flechss, por lo que la magnitud de la defiexidn

angular del soporte puede variar.

Por medio del generador de sefiales de funcionamien-

to manual 80, que transmite un impulso de sefial a una entrada:
de la puerta O 79, cuye salida se conecta al basculador 68 sei
puede poner en marcha manualmente el motor 29, cuando se ha
desconectado el control automdtico, para hacer plvotar el so=-
porte 23 cuando el glambre de metal de aportacidén adopta wna
posicidn dptima a lo largo de la periferis de las pilezas.
Adenmds de poder'soldar cigllefiales y ejes de empuje
o atague con grendes bridas o platos,’segdn se ilustra, el apg

rato deserito es tambidn iddneo, v.g., para soldar grandes cag
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cos de embarcaciones de espesor de plancha considerable, v.g.,
de 50 mm o mds.

A pesar de que el motor de transmisidn 29 del sopor-
te del alambre de metal de aportacion se ha ilugtrado en los
dibujos como un motor de pistdén rotatorio, es evidente que se
podria emplear también un motor hidrdulico de movimiento alter
nativo o un motor eldctrico. El control, que en el ejemplo
ilugtrado es newndtico, se podria efectuar tambidn con compo=-
nentes electrdnicos.

Degcrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, sbn'suSn

ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren

su principio fundamenteal.
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REIVINDICACTONES

1.= Procedimiento & aparato para soldar con cordones
miltiples dos piezas rotatprias, que se hacen girar alrededor
de una linea central cpmdn, mientras que un goporte para un
alambre de metal de aportacidn se hace pivotar periddicamente
con movimiento de vaivén o de avance y rétroceso entre unoe y
otro lado del espacio de separacidn definido entre caras extre
masg opuestas, paralelas, o prdcticamente paralelas, de las pie
zag, procedimiento caracterizado pbrque el soporte pivota mecgd
nicamente a una velocidad anguler constante o virtualmente
constante, y porque'oéda movimiento pivotal o de giro se inicié
por una sefilal de puesta en funcionamiento que se genera automd
ticamente cuando las piezes han girado 360° o précticemente
360° después de terminar el movimiento pivotal anterior ex la
direccidn opuesta.

2.~ Aparato para poner en prdctica el procedimlento
segin la reivindicacidn 1, del tipo que comprende medios rara
sostener las dos piezas, medlos pars hacer girar las plezss al
rededor de una linea central comin, y un soporte paras rr alam-
bre de metal de aportacidn de avance mecdnico, cuyo soporte
puede pivotar alrededor de un eje transversal, caracterizado
porque el soporte se conecta mecdnicamente a un motor de trangf
migidn destinado a hacer girar el soporte con movimiento de
vaivédn alrededor del eje geométrico citado en un dngulo prede-
terminado y a una velocidad angular constante; porque un aécig
nador, destinado & generar una sefial de puesta en funcionamien:
t0 al motor de transmisidp, ge conecta & las pilezas rota‘toriasI
2 travds de un acoplamiento de friceidn, y porque el aparato

comprende un elemento de tope que, después de cada revolucidn :

del accionador, detiene la rotacidn del mismo durante un perig
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' porque una lfnea de sefial de salida procedente del tempbriza—

terizado porque la leva se forma como un accionador de los ge-

w18 -

do de duracidn predeterminada y ulteriormente libera la rota-
cida.

3.~ Aparato segin la reivindicacidn 2, caracterizado
porque el accionador se monta en un disco de leva; porque el
elemento de tope es una ufieta que coopera con una leva en el
disco y se situs entre dos generadores de sefial estacionarios
accionados por el accionador; porque el primer generador de se
fial, segn se verd en la direccidén de rotacidn, pone en funcig
namiento un temporizador, que despuds de haber transcurride su
periodo crea una sefial para desplazar la ufieta a una posicidn
inoperante mientras que el segundo generador de sefial oreéruna
sefial para poner en funcionamiento el motor de transmisidn del
soporte y una seflal para desplazar la ufleta a la posicidﬁ acti
va.

-4, Aparato segin la reivindicacién 3,-caracterizado

dor y una linea de sefial procedente del segundo generador tle
sefial se conecta, por una puerta O a la entrada de un bascula~-
dor cuyae salida controla el desplazamiento de la ufieta '2ntre

una posicidn operante y una posicidn inoperante.

5.- Aparato segun las reivindicaciones 3 ¢ 4, carac—}
neradores de sefial.

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 4, caracterizado
por una linea de sefial que conecta la entrada del temporizadorj
con entrada no inversora de una puerta NO, cuya entrada inver-i
gsora se conecta a uno o mds generadores de gefial de funciona-

miento manual pera controlar el proceso de soldadura, mientras

que su salida se conecta a la salida del temporizador.

7.~ Aparato segun la reivindicacidn 6, caracterizado;
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porque el generador o generadores de sefisl de funcionamiento
se oonectan a ung entrads de une puerta Y, cuya otra entrads
ge conecta al segundo generador de sefial mientras que su sali-
da se conecta a un segundo basculador, cuyas salidas controlan
la alimentacidn de energfa al motor de transmisidén para una u
otra de las direcciones de rotacidn del motor.

8.~ Aparato segin la reivindicacidn 7, caracterizado
por una puerta O entre la salida de la puerta Y y el segundo
baéculador, cuya puerta O tiene su salida conectada al bascu=-
lador, una entrada conectada a la salida de la puerta ¥ y su
otra entrasds conectada a un generador de seilal de impulsc de
funcionamiento manual para poner en funcionamiento el motor de
transmigidn cuando se ha desconectado el control automdtico.

9.~ Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones
2-8, caracterizado porque un sensor, escclonado por el soporte
en su posicidén central, se conecta por un interruptor de fun-
cionamiento manual s un dispositivo de control para interrum-
pir la aslimentacidn de energia al motor de transmisidn y para
inmovilizar el soporte en su posicidn central.

10.~ Aparato segin la reivindicacidn 9, caracteriza-
do porque el motor de transmisidén es un motor de fluido y por-

que el dispositivo de control estd oonstituido por dos vdlvu-

lag de parada, cada una interpuesta en un conducto separado pg;

ra alimentar fluido al motor.

!
I
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11.= Procedimiento y aparato para soldar con cordo-

nes miltiples 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 mdquina

por una sola cara. '
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