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"Procedimiento  y aparato para la soldadura por resistencia"

S o l i c i tan  t e s j  FORD MOTOR COMPANY L IM I^ D ,  domici l iados 

en 8& Regen t  S t r e e t ,  Londres, I n g l a t e r r a .

Este invento se r e f i e r e  a piocedimientos de 

soldadura e l é c t r i c a  y, más espec la l t^n te  a procedimiento,  

de soldadura e l é c t r i c a  por r e s i s t e n c ia ,  u t i l i z a b a s  pam 

s u je ta r  m ater ia les  ta le s  como caucho, t e j i d o s ,  p lá s t i c o s  

u o tros  mater ia les  sens ib les  a l  c a l o r  y no conductores,  a un 

cuerpo metá l ico .

Aunque en modo alguno l im itado  por e l  mismo 

se descr ibe  a continuación un procedimiento de acuerdo'oon
t

este Invento,  que se ha comprobado es especlalgaen te a p l i c a b le  

a la unión a las  ca r roce r ías  de automóvi l  de R a te r ia le s  de 

c i e r r e  y a i s lad o re s  de la  atmósrera e x t e r i o r .
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Como ejemplos c l á s i c o s  de m ater ia les  de e s te  

modo ap l icados  pueden c i t a r s e  la  t i ra  de t e j i d o  a n t i ­

ch i r r id os  entre la capota y la  ca r ro ce r ía ,  y la t i r a  aislado­

ra de lo s  agentes a tmos fér icos  que rodea la s  puertas. 

Anteriormente, es tos  m ater ia les  se han sujetado en la 

mayoría de lo s  casos por roblonado o por medio de adhesivos. 

Cada uno de es tos  métodos de sujeción presentaba sus 

problemas e sp ec ia le s ,  pero sin embargo se han empleado 

en gran e s c a la .  Se ha desarro l lado  e l  procedimiento y 

e l  aparato descr i to  en esta s o l i c i t u d  con la intención de 

e l im in a r  la s  d e f i c i e n c i a s  de l o s  métodos de f i j a c i ó n  

conocido s.

A s i ,  pues, un ob je to  de este  invento es propor- 

^5. c lonar  un sistema para su je ta r  rápidamente t i i a s  de c i e r r e  a

planchas metá l icas delgadas, por medio de la so-ld a dura por 

r e s i s t e n c ia .

Otro ob je to  de este  Invento es  proporcionar 

un sistema para so ldar  por le s ls tenc la  t i r a s  de d i s t in to s  

m ater ia les  a planchas metál icas delgadas pintadas con 

ante r io  l idad.

Un nuevo o b je to  de es te  invento es proporc io­

nar un sistema para so lda r  por r e s i s t e n c ia  t i r a s  de c ie rre  

a nBtg r í a l e s  metál icos pintados,  en e l  que l a s  condic iones 

de soldadura se adaptan fác i lm en te  a l o s  métodos de producción 

en s e r i e ;

En lo s  d ibu jos  ad juntos:

La f i g .  1 representa ,  parcialmente en co r te ,  

una t i ra  de c i e r r e  y una tachuela de sujec ión ,  inmediata­

mente antes de la ap l icac ión  de la co r r ien te  e l é c t r i c a ^40.
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en e lla  se indica e l  c ircu ito  e léc trico  aa forma esquemática.

La f i g .  2 es un cort&'que representa 

una sección de t ir a  de cierre unida a una plancha metálica 

de acuerdo con este intento.

Las fig u ra s  3 y 4 son v is ta s  ai corte y planta 

respectivamente*, de una arma de tachuela.

Las figu ra s  5 y b son v is ta s  en corte y de 

fren te , respectivamente de otra forma de tachuela .

En ía f l g .  1 se ha introducido una tachuela ln  

a través de la  t ira  de c ierre  10 hasta formar contacto con 

la plancha metálica 11, que puede, o no, haberse pintado 

préviamente. A la tachuela 1% se le  aplica presión por 

medio del p isto le te  de soldadura lo , que se excita desde 

el transformador 14 por medio del cable 15. La circulación  

de corriente a l  transformador 14, se controla por un 

regulador Ib y por un in terruptor de s a l t o  17. Uno de lo s  

conductores 2o del secundario del transformador 14 está 

desde luego fuertemente unido a tierra  o a nasa, en la 

plancha metálica 11 mediante garras  de t ie rra  22. Como se 

explica a continuación se p refiere  poner a tierra la  

plancha metálica 11 en dos puntos por lo  menos.

Pare re a liz a r  la  verdadera soldadura, a la  

tachuela 12 se le  ap lica  una presión de 2 o ,5 a 45,5 kgs. 

por medio del p isto le te  lo , y se acciona el interruptor 

de salto 17. Esta actuación hace que e l  regulador 16 

conecte e l transformador la  a l  manantial de energía, durante 

un periodo de tiempo defin ido y predeterminado. Se han 

obtenido excelentes resultados empleando un c ic lo  de 

soldadura correspondiente a un periodo de l manantial de 

energía, o sea, ]yo0 de segundo. La tensión medida en70.
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e l  secundarlo del transformador de soldadura a c i r c u i t o  

a b i e r t o ,  ,es de unos 15 v o l t i o s .  Este transformador t iene 

una potencia de 75 k i l o w a t io s .

La ap l i c a c ión  de esta oleada de co r r ien te , ,  

produce un intenso ca lo r  en la punta o l in ea  de contacto 

entre la plancha metálica 11 y la  tachuela ln .  Este intenso 

c a l ó n  l l e va  a cabo la so 1 da dura y ap lasta  e l  extremo de la 

tachuela 12, como se Índica en la f i g .  2.  Esta acción 

de aplastamiento hace desde luego que la cabeza de la 

tachuela 12 penetre por debajo de la su p e r f i c i e  de la  t i r a  

de c i e r r e .

La forma de l a s  tachuelas empleadas en este  

procedimiento, es  muy importante. E l  materia l  de la s  tachuelas 

debe escogerse también con cuidado. Las f i g u ra s  ó a 6 

representan dos formas de tachuelas cuyos resu ltados  

s a t i s f a c t o r i o s  se han comprobado, cuando se fabr ican de 

aceio dulce c o r r i e n t e .  La forma representada en las 

f i g u ra s  3 y 4 comprende una cabeza Ib ,  un cueipo 19 y una 

cuña 20. La cabeza lo  se hace plana y de tamaño su f ic ien te  ' 

psraa r e c ib i r  la corr ien te  de l  p i s t o l e t e  y iBan tener  sujeto 

el  mater ia l .  El cuerpo 19 es  una continuación de la cabeza lo  

y t i en e  la forn^a de un cono tiuncado de sección t iansve rsa l  

- su f i c i en te  peía e l  paso de la corr ien te  de soldadura y país 

r e s i s t i r  la presión , sin aplastamiento exces ivo  y sin 

ca lentarse  lo  bastante para quemar e l  material  que se su jeta .  

E l  ángulo formado por la s  g en e ra t r i c e s  de l  cuerpo cónico 19 

es i n f e r i o r  a 30S y, con pre fe renc ia ,  de unos 15". Se han 

obtenido resultados s a t i s f a c t o r i o s  con tachuelas en la s  que 

e l  ángulo en e l  v ó r t i c e  es de los solamente. Sin embaigo, 

con ángulos en e l  vórtice tan pequeños, la s  demás condiciones



de soldadura han de regu la rse  exactamoite para conseguir 

resultados uniformes.  Se han obtenido buenos resultados 

empleando tachuelas con cuerpos de oOa de ángulo en e l  

v é r t i c e .  De todos modos, estos ángulos tan e Ovados 

o frecen  la  d ificu ltad  de prec isa r  una presión excesiva peía 

vencer la r e s i s t e n c ia  o f r e c id a  por e l  m ater ia l  de c i e r r e .

El  cuerpo cónico lo  termina en una cuna 19 cuya s caras, con 

p re fe r en c ia ,  formariun ángulo de 45^ con un plano que 

contenga e l  e je  de la tachuela. Esto corresponde a un 

110. ángulo de 90S en la a r i s t a .  La forma representada en las

l i s u r a s  5 y o es análoga a la de l a s  f i g u ra s  ó y 4 , excepto 

que el cuerpo 19 te m ina  en un cono 21 en lugar de la  cuña. 

El  ángulo en e l  v é r t i c e  de este  cono es,  con p re fe r en c ia ,  de 

oO a 90S.

-  5 -
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Como antes  se ind icó ,  es tas  tachuelas se han 

fabr icado de acero dulce c o r r i e n t e .  Sin enbaigo, en c i e r t a s  

c i rcunstanc ias ,  puede s e r  necesar io  emplear tachuelas de 

n iquel  o de alguna de sus a leac iones  , t a l  cono la  conocida 

con la marca comercia l  reg is trada  "Monel" , acero inoxidable 

u o t r o  mater ia l  no c o r ro s iv o ,  para adaptarse a condic iones 

extremadas. E l  empleo de acero inox idab le  requiere 

condic iones muy severas peía conseguir buenas soldadoras.  

Estas ex igenc ias  no ex isten desde luego en e l  caso del 

n ique l  o de sus a leac iones .  Pueden obtenerse r e s i s t e n c ia s  

adecuadas a la corros ión ,  aplicando a l a  tachuela de acero 

dulce una capa de cualquiera de los metales corrientemente 

empleados para e v i t a r  aque l la .  Para f a v o r e c e r  la penetra­

ción de la tachuela a través  de un mater ia l  a s u j e t a r  en 

la  Poncha a e tá l i e a ,  puedan a p l i c a r , ,  lubrican t a l t a l e s  

como jabón , agua, a c e i t e s  o grasa.  Para f a v o r e c e r  asimismo
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le penetración de la tachuela a t ravés  de la pintura de l a  

plancha metá l ica ,  puede hacerse g i r a r  aquel la l i b i a m e n t e  

y darle un go lpe  l i g e r o  después de a p l i c a r  la presión.

La pres ión necesar ia  puede a p l i c a r s e  por un p i s t o l e t e  o sop le­

te manual de solda&ne del t ipo  c o r r i e n t e ,  como se indica 

en la  f i g .  1, en e l  que se ap l ica  presión manual solamente 

desde un lado ,  o en e l  caso de que la s  condic iones lo  

permiten puede emplearse un soplete t ip o ,g a r ia  en "C" .

En este  caso la presión se ap l ica  mecánicamente desde ánbos 

lados de la plancha a que la  de soldarse la tachuela.

S i  golamai te se dispone una conexión a t i e r r a  

en la plancha metál ica ,  no debe in tentarse  soldadura.alguna 

a más de 55,5 om. de d is tanc ia  de dicte conexión. Sin 

embargo, s i  se emplean dos c o n so n es  a t i e r r a ,  pueden 

estar  separadas <¿,^5 metros y obtenerse soldaduies s a t i s f a c ­

t o r i a s  en cua 1 qu i e r  pun to in te rmed io .

A continuación y en forma de tab la  se indican 

los  resu l tados  de soldaduras rea l i zadas  en una t i ra  de 

tab le ro  c o r r i e n t e , ,  de unos 675metros de la rgo  con una 

conexión a t i e r r a  en cada extremo. En esta tab la ,  la s  áreas 

A y C representan s u p e r f i c i e s  que incluyen lo s  t e ro io s  

extremos de la  t i r a ,  y e l  área B representa e l  t e r c i o  medio 

de la t i r a .
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TACHUELA
ALEACION

Acero dulce 
A cairo dulce 
Mon e 1 
Mon e l  
Níquel. 
Níquel 
N íqu ql 
Niqu e 1 
Aceio  dulce 
Mon e l  \

FORMA 
DE LA 
PUNTA

Co6o 
CuRa 
Cono 
Cuna 
Cu ha 
Cuña 
Cuña 
Cono 
Cuña 
Cu ña

TIPO 
DEL PIS-

SITUAUION 
SOLDADU ^

NUMERO 
DE SOL-

ÍESISTENCIAS TENSION

TOLETE RAS DADURAS ALTA BAJA MEDIA

Empuje Area A 11 4H 05 4X4
Empu je Area A l o 4o 16 057
Empuje Area B 15 3X l o oo4
Empuje Area C K7 40 15 0X5

"C" Area B 10 40 l o 054
Empu j e Area A y B xO 40 01 OoB
Empuje Area C 11 44 x o 03b
Empu j  e Area C 10 45 lo 070

"0" Area A 7 46 07 344
"C" Area A d 49 15 313

NOTAS

6 + 1& 
l ^ t  
11+
HO+

l&t 
10+
?t
o+

Re soldaduras que " t i raban delIndica nótnero 

botón" desde e l  t a b l e i o  metálico.

- 170.

& Lid ica cabeza a tra ída  desde la tachuela. 

N O T A

175.
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Descr i ta  suric io i temente la  naturaleza del 

in v en to ,a s i  como la naneas de r e a l z a r l o  en la p i r é t i c a ,  

debe hacerse constar que las  d ispos ic iones  anteriormente in d i ­

cadas son su scep t ib les  de mod i f icac iones  de d e t a l l e ,  en cuanto 

no a l t e r e  su p r in c ip io  fundamental. También se hace constar 

Que el  invento corresponde a una patente presentada en Los 

-Estados Unidos de America con fecha 11 de septiembre de 19*7, 

ba jo  e l  n^ 77o.4o4,acogiéndose, por lo  tanto ,  a los b en e f i c i o s  

Que conceden los Convenios In te rnac iona les  en v i g o r  y siendo 

lo  que const i tuye la esencia de l  re fe r ido  Invento y por l o  

Que se s o l i c i t a  Patente de Invención , po r  v e in t e  anos en 

RspaKa. " Procedimiento y aparato para la soldadme por 

r e s i s t e n c i a * - ,  caracter izándose  por l o  s igu ien te .

13.- Procedimiento y aparato para la soldadura 

por r e s i s t e n c ia ,  caracter izándose  e l  procedimiento porque se 

sueldan mater ia les  d i e l é c t i l c o s  a un cuerpo conductor, que 

comprende e l  hacer  pasar un elemento metál ico a f i l a d o  o apuntado 

a t ravés  de dichos mater ia les  y , simultáneamente e l  ap re ta r
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e l  elemento metál ico contra e l  cuerpo conductor y e l  hacer 

pasar una corr ien te  e l é c t r i c a  a t ravés  de la  junta entre  

e l  cuerpo conductor y e l  e l e m o to  m etá l ico .

20 . -  Procedimiento y ape ia to  peía la soldadurá 

por  r e s i s t e n c ia  según lo  espec i f i cado  en e l  punto 1, carac­

ter izándose porque se comprime la tachuela contra e l  

cuerpo conductor y se hace pasar una co rr ien te  e l é c t r i c a  

desde l e  tachuela a l  elemento metál ico conductor y la 

tachuela comprende una cabeza, un cuerpo tronco—cónico 

y un extremo en forma de punta cónica o de cuña.

33 ,-  Aparato para r e a l i z a r  e l  procedimiento 

se^un lo  espec i f i cado  en los puntos 1 y 2 ,  caracter izado i 

porque comprende una cabeza ensanchada, un cuerpo t ionco-  

cónlco de un ángulo en e l  v é r t i c e  de 152 y una punta cónica 

de un ángulo án e l  v é r t i c e  de 903.

4B.- Aparato, según lo  espec i f i cado  en e l  

punto 3, caracter izada porque comprende una cabeza 

ensanchada, un cuerpo tronco-cón ico  de un ángulo en e l  

v é r t i c e  de 15a y una punta en forma de cu&a con un ángulo 

en la a r is ta  de 90a.

5a.-  Procedimiento y aparato para l a  

soldadura por res is tenc ia ;  t a l  y como queda substan.cial- 

mente d e s c r i t o  en la presente HB m o r ía ,  e i lu s t r a d )  

en los  d ibu jos  que se acompañan.

Esta me ¡loria consta de ocho 

a máquina por una sola cara.  C*'

Madrid, 6 de se 

FORD MOTOR COMPAN Y

!*or Poger de
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