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"Procedimiento y aparato para la soldadura por resistencia"

Solicitan tesj

FORD MOTOR COMPANY LIMIND, domiciliados

en 8& Regent Street, Londres, Inglaterra.

Este invento se refiere a piocedimientos de

soldadura eléctrica y, mas especlalt"nte a procedimiento,

de soldadura eléctrica por resistencia, utilizabas pam

sujetar materiales tales como caucho, tejidos, plasticos

u otros materiales sensibles al calor y no conductores, a un

cuerpo metalico.

Aunque en modo alguno limitado por el mismo

se describe a continuacion un procedimiento de acuerdo'oon
t

este

Invento,

a la union a

que se ha comprobado es especlalgaen te aplicable

las carrocerias de automoévil de Rateriales de

cierre y aisladores de la atmésrera exterior.
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Como ejemplos clasicos de materiales de este
modo aplicados pueden citarse la tira de tejido anti-
chirridos entre la capota y la carroceria, y la tira aislado-
ra de los agentes atmosféricos que rodea las puertas.
Anteriormente, estos materiales se han sujetado en la
mayoria de los casos por roblonado o por medio de adhesivos.
Cada uno de estos métodos de sujecion presentaba sus
problemas especiales, pero sin embargo se han empleado
en gran escala. Se ha desarrollado el procedimiento y
el aparato descrito en esta solicitud con la intenciéon de
eliminar las deficiencias de los métodos de fijacion
conocido s.

Asi, pues, un objeto de este invento es propor-
clonar un sistema para sujetar rapidamente tiias de cierre a
planchas metalicas delgadas, por medio de la so-ldadura por
resistencia.

Otro objeto de este Invento es proporcionar
un sistema para soldar por leslstencla tiras de distintos
materiales a planchas metalicas delgadas pintadas con
anterio lidad.

Un nuevo objeto de este invento es proporcio-
nar un sistema para soldar por resistencia tiras de cierre
a nBtgriales metalicos pintados, en el que las condiciones
de soldadura se adaptan facilmente a los métodos de produccidn
en serie;

En los dibujos adjuntos:

La fig. 1 representa, parcialmente en corte,
una tira de cierre y una tachuela de sujeci6on, inmediata-

mente antes de la aplicacion de la corriente eléctrica”



55,

60,

65,

70.

»

-d -
en ella se indlca el circuito eléétrlcoi en forms esquemética.,
La fig., 2 es un corte que reéresenta
une seaqcidén de tlra de cierre ‘uni[.da & una planche rratélica
de acuerdo con este Invent,
las figuras 3 y 4 son vistas @@ o rte y planta
respectivamen t€, de une ftrma de tachuela, ' .
Les figuras S y b son vistas en wrte y de
frente, respectivamente de otra foma de techuela,
En 1la fig., 1 se he introducido una ’tachuela 12
8 trevés de la tira de clerre 10 hasta fomar conﬁecto con
la Plancha metfllea 11, que puede, o no, haberse pintado
préviaemente., A la tachuela 1z se le aplica presﬁn por
medio del pistolete de solldadura 15, gque se excita desde
el transformmdor l4 por medio del cable 15. La circulacidn

de corriente 8l trsnsformedor 14, se contils POTr un

- Tégulador lo y por un interruptor de salto 17. Uno de los

eonduc tores 2o del secundario dél transfomador 14 egté

~ desde luego fuerte®nte unido a tierrs o a "B sa, en 1la

plenchs metélice 1l mediante gwerres de tierra ¥2, Como se
explice a continuacién se prefiere poner a tierre ‘la
plencha metd1ica 11 en dos ‘puntos O r lo meEnos. |

Pare reslizar la verdadera soldadurs, a 1la
tachuela 12 se le aplice una presién de 20,5 s 45,5 kgs,
POr medlo del pistolete lo, y 86 acciocna el inte rruptor
de salto 17, Esta aetgacién hace qﬁe €l reynlafor 16
tonecte el trensformador l4 al mepantial de energfa, gurente
un pe rlodo de tiempo definido y predete rmine do. Se han
Obtenido excelenr tes resultados empleando un ciclo de

s0ldadure correspondiente & un periodo del menan tig] de

energle, o sea, 1,00 de segundo. La tensién medida en
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el secundarlo del transformador de soldadura a circuito
abierto, ,es de unos 15 voltios. Este transformador tiene
una potencia de 75 kilowatios.

La aplicacién de esta oleada de corriente,,
produce un intenso calor en la punta o linea de contacto
entre la plancha metalica 11 y la tachuela In. Este intenso
calén lleva a cabo la soldadura y aplasta el extremo de la
tachuela 12, como se indica en la fig. 2. Esta accion
de aplastamiento hace desde luego que la cabeza de la
tachuela 12 penetre por debajo de la superficie de la tira
de cierre.

La forma de las tachuelas empleadas en este
procedimiento, es muy importante. EI material de las tachuelas
debe escogerse también con cuidado. Las figuras 6 a 6
representan dos formas de tachuelas cuyos resultados
satisfactorios se han comprobado, cuando se fabrican de
aceio dulce corriente. La forma representada en las
figuras 3 y 4 comprende una cabeza Ib, un cueipo 19 y una
cufa 20. La cabeza lo se hace plana y de tamafio suficiente '
psraa recibir la corriente del pistolete y iBantener sujeto
el material. EI cuerpo 19 es una continuacion de la cabeza lo
y tiene la forn®"a de un cono tiuncado de secci6on tiansversal
-suficiente peia el paso de la corriente de soldadura y pais
resistir la presién , sin aplastamiento excesivo y sin
calentarse lo bastante para quemar el material que se sujeta.
El angulo formado por las generatrices del cuerpo cénico 19
es inferior a 30S y, con preferencia, de unos 15". Se han
obtenido resultados satisfactorios con tachuelas en las que
el angulo en el voértice es de los solamente. Sin embaigo,

con angulos en el vortice tan pequefios, las demas condiciones
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de soldadura han de regularse exactamoite para conseguir
resultados uniformes. Se han obtenido buenos resultados
empleando tachuelas con cuerpos de 0o0a de angulo en el
vértice. De todos modos, estos angulos tan eOvados
ofrecen la dificultad de precisar una presidon excesiva peia
vencer la resistencia ofrecida por el material de cierre.

El cuerpo c6nico lo termina en una cuna 19 cuya s caras, con
preferencia, formariun angulo de 45" con un plano que
contenga el eje de la tachuela. Esto corresponde a un
angulo de 90S en la arista. La forma representada en las
lisuras 5y o es analoga a la de las figuras 6 y 4,excepto
que el cuerpo 19 temina en un cono 21 en lugar de la cufa.
El angulo en el vértice de este cono es, con preferencia, de
00 a 90S.

Como antes se indicd, estas tachuelas se han
fabricado de acero dulce corriente. Sin enbaigo, en ciertas
circunstancias, puede ser necesario emplear tachuelas de
niquel o de alguna de sus aleaciones , tal cono la conocida
con la marca comercial registrada "Monel" , acero inoxidable
u otro material no corrosivo, para adaptarse a condiciones
extremadas. El empleo de acero inoxidable requiere
condiciones muy severas peia conseguir buenas soldadoras.
Estas exigencias no existen desde luego en el caso del
niquel o de sus aleaciones. Pueden obtenerse resistencias
adecuadas a la corrosion, aplicando a la tachuela de acero
dulce una capa de cualquiera de los metales corrientemente
empleados para evitar aquella. Para favorecer la penetra-
cién de la tachuela a través de un material a sujetar en
la Poncha aetéliea, puedan aplicar,, lubrican taltales

como jabon , agua, aceites o0 grasa. Para favorecer asimismo
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le penetracién de la tachuela a través de la pintura de la

plancha metalica, puede hacerse girar aquella libiamente

y darle un golpe ligero después de aplicar la presion.

La presién necesaria puede aplicarse por un pistolete o sople-
155* te manual de solda&ne del tipo corriente, como se indica

en la fig. 1, en el que se aplica presién manual solamente

desde un lado, o en el caso de que las condiciones lo

permiten puede emplearse un soplete tipo,garia en "C".

En este caso la presion se aplica mecanicamente desde anbos
I<iG, lados de la plancha a que la de soldarse la tachuela.

Si golamai te se dispone una conexion a tierra
en la plancha metalica, no debe intentarse soldadura.alguna
a mas de 55,5 om. de distancia de dicte conexién. Sin
embargo, si se emplean dos consones a tierra, pueden

1N5. estar separadas <¢,”5 metros y obtenerse soldaduies satisfac-
torias en cualquier punto inte rmedio.

A continuacién y en forma de tabla se indican
los resultados de soldaduras realizadas en una tira de
tablero corriente,, de unos 675metros de largo con una

150. conexién a tierra en cada extremo. En esta tabla, las Aareas
Ay C representan superficies que incluyen los teroios

extremos de la tira, y el area B representa el tercio medio

de la tira.
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TACHUELA FORMA TIPO SITUAUION  NUMERO IESISTENCIAS TENSION
ALEACION DE LA DEL PIS- SOLDADU " DE SOL-

PUNTA TOLETE RAS DADURAS ALTA BAJA MEDIA NOTAS
Acero dulce Co6o Empuje Area A 11 4H 05 4X4 6+ 1&
Acairodulce CuRa  Empuje Area A lo 40 16 057 [t
Mone 1 Cono Empuje Area B 15 3X lo 004 11+
Monel Cuna Empuje Area C K7 40 15 0X5 HO+
Niquel. Quha o Area B 10 40 lo 054
NJqueI Cu[la Empuj e Area A y B xO 40 o1 OoB 1&t
Niqu gl Cufia  Empuje Area C 11 44 X0 03b 10+
Niquel Cono Empuj e Area C 10 45 lo 070
Aceio dulce Cuda "o" Area A 7 46 07 344 2t
Monel \ Qufa "c" Area A d 49 15 313 o+

Indica ndtnero Re soldaduras que "tiraban del
boton" desde el tableio metalico.
& Lidica cabeza atraida desde la tachuela.
- 170. NOTA
Descrita suricioitemente la naturaleza del
invento,asi como la naneas de realzarlo en la pirética,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto
175. no altere su principio 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,
bajo el n® 770.404,acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios
Que conceden los Convenios Internacionales en vigor y siendo
IMO. lo que constituye la esencia del referido Invento y por lo
Que se solicita Patente de Invencién , por veinte anos en

RspaKa. Procedimiento y aparato para la soldadme por
resistencia*-, caracterizandose por lo siguiente.
13.- Procedimiento y aparato para la soldadura
Is 5. por resistencia, caracterizandose el procedimiento porque se
sueldan materiales dieléctilcos a un cuerpo conductor, que

comprende el hacer pasar un elemento metalico afilado o apuntado

a través de dichos materiales y, simultaneamente el apretar



el elemento metalico contra el cuerpo conductor y el hacer
190. pasar una corriente eléctrica a través de la junta entre
el cuerpo conductor y el elemoto metalico.

20.- Procedimiento y apeiato peia la soldadura
por resistencia segun lo especificado en el punto 1, carac-
terizandose porque se comprime la tachuela contra el

195. cuerpo conductor y se hace pasar una corriente eléctrica
desde le tachuela al elemento metalico conductor y la
tachuela comprende una cabeza, un cuerpo tronco—énico
y un extremo en forma de punta cénica o de cufa.

33,- Aparato para realizar el procedimiento

200 x serun lo especificado en los puntos 1y 2, caracterizado i
porqgue comprende una cabeza ensanchada, un cuerpo tionco-
conlco de un angulo en el vértice de 152 y una punta célnica
de un angulo an el vértice de 903.

4B.- Aparato, segun lo especificado en el

205. punto 3, caracterizada porque comprende una cabeza
ensanchada, un cuerpo tronco-cénico de un angulo en el
vértice de 15a y una punta en forma de cu&a con un angulo
en la arista de 90a.

5a.- Procedimiento y aparato para la

*10. soldadura por resistencia; tal y como queda substan.cial-
mente descrito en la presente HBmoria, e ilustrad)
en los dibujos que se acompafan.

Esta ne jloria consta de ocho
a maquina por una sola cara. Cc

Madrid, 6 de se
FORD MOTOR COMPANY

*or Poger de
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