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La presente invencidn se refiere a la soldadura
eléetrica por resistencia, y en particular a un méiodo para
obtener una soldadura de aplastamiento de wonera mds jprecisa,
mis eficaz y wis eccondmica.

W \ " o < s N . L o
4un cusndo en modo alpuno se limita a ella, el in-

(2}

venio concierne mis varticularmente a la Tabrieacidn de reci-

1.

: t AT - N 4 . s - sa
plentes metldlics tales coms bidones de acero del tipno comdn-

meate utilizado para el eavase, almseencmiento y transpo rie
de zeelles minersles y productos oleosos, asi como de 0tras

X4

lo sustancias liguidas, semiliguides, pulverizadas o granuwlares,
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Cuando tales reeclpientes han de proveerse de un forr
o revestimiento proteetor interno, es conveniente a menudo
utilizar para la unidn longitudinal una soldadura de aplasta-
miento, esto es, una soldadura en la cual el espesor de la

'.' 5 unidn sea sensiblemente igual al del material en plancha cu-
yos bordes se sueldan entre sf, y no una soldadura de super-
posicién o solape, esto es, una soléedura en la cual 12 unién
es aproximadamente de doble espesor que la plancha original,
para obtener de ese modo una mejor adherencla del revestimien-

Lo to a la pared del reciplente.

Se ha visto que es posible obtensr una soldadura de
aplastamiento colocando uno sobre otro los bordes relativamen-
te estrechos de lua plancha o planchas a soldar, y aplicando
a la unidn una intensidad de corriente y una presidn elevadas

15 durante un tiempo relativamente largo: o, lo que e¢s lo mismo,
en términos de la téenica efectiva de fabricacidn, haciendo
pasar la plancha o planchas a soldar a través de la miquina
de soldédura eléctrica con una velocidad considerablencnte
disminuida y aplicando alta gresidn a los electrodoz de sol-

20 dajura, empledndose una intensidad de corriente relativamente
elevada. Los bordes de la plancha o planchas se Zunden, por

giecto de ello, completameate, obteniéndose una soldudura de

aplastamiento, kste procedimiento reduce considerablemente el
rendiciento de soldadura y la economia de ésta.
b3 Desde el punto de vista de una dptima economia de
soldaiura, puede obtenerse el mejor resultado biselando los
vordes amtes de soldarlos, para obtener una seccidun recta
triansular en gensral, asf, los bordes colocados uno sobre
otro comstituyen ya una unidn de aplastamiento sin cotar sol-

30 dados. Ahora bien, entonces todas las dificulbtades se trasm -
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san a la parte meednica de la operacidn, se ha visto que el
fresado u otra meeanizacién de los bordes de un material en
plancha relativamente delgado para obtener bordes en bhisel
constituye una operacidn bastante costosa, particularmente

5 por el hecho de que las herramientas se desgastan répidamente.
hst, pués, de esta manera se perjudica tanbién considerable-
mente el rendimiento global. |

5g objeto de la presente invencidn un método de for-

macidén de una soldadura de aplastamiento por medio de soldadu-

lo ra eléetrica por resistencia, método dque resulta altamente eco-
ndmico tanto desde el punto de vista de la soldadura eléetri-
ca como desde el de la mecanizacidn, o aspecto mecdnico de la
operacidn. 4simismo, el método coniorme a la invenecidn permi-
te hacer recaer el peso principal de toda la operacidn bien

15 del lado eléetrico o bien del meclnico de la tarea, a fin de
obtener un rendimientd global dptico para cualguier tipo par-
tienlar de soldadura y con un espesor de pared y unas caracte-
risticas de material cualesquiera‘dados de la plancha o plan-
chas a soldar.

o4,

tog, la inven-

o
o

Teniendo en cuenta estos y otros obje
cidn proporciona un método de Formar una soldudura de aplasta-
miento por medio de soldadura eléctrica de resistencia, méto-
do que comprende las etapas de: guitar parte del material de
los bordes marglinales a soldar, haciendo en dlehos bordes wuna
25 pluralidad de cortes o incisiones; colocar unc sobre otro
los bordes asf mecunizados y hacerlos pasar a través de una
méguina de soldar por resistencia eléetrica.

Segin las condiciones dadas de-caracteristicas'de na-

terial, espesor de pared de la plancha o planchas a soldar

.,
3
<

entre s, y otras circunstancias variables, la parte de mate-
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rial a quitar de los bordes puede fhAcilmente aumentsrse o dis-
minuirse para hacer recaer el peso prineipal de toda la ope-

racidn bien del lado meelnico o bien del eldcirico de 1lg tam

rea, respectivamente, obteniéndose asi de modo empirioolel
5 rendimiento zlobal Sptico.

~e han obtenldo resultados particularmente ventaiosos
dando a los coTtes o incisiones un tamaiio adecuado de manera
tal que la eventual soldedurs pueda electuarse haciendo pasar
la plancha o planchas a través de la miquina & soliadura eldc-

1o trica a le misma velocidad usualmente necesaria para fornar
una soldodura de superposicidn en o entre planches del mismo
material y de sensliblemente el micmo esjesor de pured.

Los cortes o inelsiones puedep hacerse en direccidn
sensiblenente perpendicular al borde de la plancha, o bien

15 paralela a dicho borde; pueden hacerse también en posicidn
inclinada son respeeto al borde; y pueden ser reetos, o mis
0 menos eurvos.

Se sitdan de preferencia de modo que cuando los hor-

des se colocan uno sobre otro las incisiones quedan dispues-
20 tas sensiblemente paralelas entre sf{; se ha descubierto que,

desde el punto de vista del rendimiento o de la resistencia

de la unidn es hastante indiferente que un corte de uno de

los bordes coineida con un corte del otro borde o con una

parte sallente, del espesor de pared primitivo de la plancha,
25 del otxo borde.

#n el caso de que se hagan eortes o ineisiones trans-
versales, su profundidad puede awnentar hacia el borde de la
planeha, pero puede ser también uniforme. Cuando se hégan
eortes o sureos longitudinales, esto es, sensiblemente parale-

30 los al borde de lu plancha, la protundidad de los cortes suce-

-t
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sivos puede asimismo ir aumentando hacia el borde de

cha, 0 bien puede ser la misma en todos ellos.
Conforme a la inveneidn, puede aplicarse una pre-
sidn adicional a los electrodos entre los cuzles se hacen pa-
5 sar los bordes a soldar. La corriente de soldadura puede su-
ministrarse bien continuaﬁente o intermitentenente con arre-
glo & determinado "programa" como ya antes de ahowra sc ha
propuesto en relacidn con la soldadura de usiones.
La invencidn propo roiona adembs un aparato para lle-
lo var a efecto lu primnera etapa del método conforme a la inven-
oidén: este aparato comprende, en cowbinscidn; uun soporie adap-
ta&o total o parcialmen@e para soutener y sujelbar una plancha
sobre la que se ha de operar, o al menos sostener ¥ soportar
un borde warginal de dicha plancha, al wmenos una fresa o he-
15 rramienta cortante gliratoria, situada o adaptada pura ser ei-
tuada de modo dque su filo ovﬁtil cortante pueda tomar contac-
to con dicho bordevmarginal de una plancha, sujeto en poci-

cién en dicho soporie; medics de accionaniento para dicha

fresa; y medlos para mover dicho soporte paralelamente a di-
20 eho borde de una plancha sujeto en posicidn, con respecto a
dicha fresa, o viceversa,
in una forma preferida de realizacidn del invento,
el eje de la Iresa se coloca en posicidn imelinada con respec-
to al plano del goporte que sujeta la plancha.
25 De preferencia, el eje de la iresa estd inclinado
con respecto a dicho borde de una plancha sobre la gue se ha
de operar; por ello, la fresa o herramicnia cortante toma con-
tacto eon la plancha solamente por un lado de su eircunierencia

esbanqc apartado de la plancha el lado diametralimente opuestio

o3
]

de la herramienta y, por tanto, no infiriendo con cortes ya
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heclios o que se vayan a hacer.

Asimigmo, la lnvencidn proporeiona una plancha adap-
tada para ser soldada segn el mbtodo de la invencidén, plan-
cha que tiene al menos un borde marginal cuyo material se ha

5 quitado o rebajado parcialmente por medio de una pluralidad
de cortes o incisiones. De preferencia, los cortes o ineisio-
nes se¢ hacen en dos bordes marginales de la plancha, sensible-
mente paraleloé, v en las paredes superficiales opuestas de
la plancha, de modo que los bordes mecanizados quedan mirando

1o uno haecia otro al serbdoblada la planche en iorma aanular por
alrededor de un eje sensiblemente paralelo a dichos bordes.
| Pinalmente, la inveneidn proyporeiona unm recipiente
o un euerﬁo de‘recipiente, cuya unidn o costura longitudinal
se hace con arreglo al método de la invencidn y/o por medio
15 de un aparato conforme a la invencidn.
| 4 continuacibn ce desceribird con més detalle el in-

vento, haciendose referencia a los dibujos adjuntos, en log

cuales;
la figura 1 es una perspectiva de una esgulna de una
20 plancha sobre la que se ha operado con arreglo a una iorma de

realizacldén del invento;

la figura £ es una vista semejanfe de una esquina de
ung plancha sobre la que se ha operado con arregle a otra
forma de realizacidn del invento;

25 la figura 3 es una seceidn recta parcial de la totali-

dad de la plancha indicada en la figura 2, habiéndose tomado
1a séccién,recta por un plano segfn la linea III-III de la
figura £; |

las iiguras 4 y § son unas perspectivas de planchas

30 sobre las que se ha operado de acuerdo coun obras dosg Lormas

B
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de realizucidn del invento;

La figura 6 es un alzado visto por un extrewo, y

la figura 7 es un alzado lateral longitudinal, de
un aparato para llevar a efecto la primera etapa del métcdo
de la invencidn, en una forma preierida de realizacidn de es=-
ta (ltima;

la figura 8 es una vista en planta de una fresa o
herramienta de ¢crite empleada en el aparato que se indlea en
las figuras 6 y 7;

1a figura ¢ es una seccidn reeta parcial de dicha
fresa tomada por la linea IX-IX de la {igura 8; y

la figura 10 es una seccibn recta similar tomads poT
la 1fnea X-X de la figura 8.

Bn la fig. 1 se ilustra una parte de una plancha 11,
de la cual un borde marginal 12 destinado a ser soldado jun-
tanente con un borde marginal semejunte de otra o de la misma
plancha, se ha trabajado con arreglo & una forma de realiza-
eidn del invento, Para faeilitar la formacidn de una soldadura
de aplastamiento, se ha quitado parte del material del bofde
12 haciendo en dicho borde una pluralidad de cories o incisio-
nes 13 que por consiguiente deja unos lomos ¢ resaltos 14 de
ung altura igual al espesor pr'mitivobde la plancha, Lag inei-
siones estén inclinadas con respecto al borde eztremo de la
plancha, y su profundidad aumenta hacia dicho borde extremo.
Por tanto, desde el punto de vista de la cantidad de naterial
existente en el borde marginal 12, puliera decirse que‘el bor-
de 12 vd ligeramente en disminucidén hacia su borde extrewmo.

dn la plancha ilustrada em las figs. 2 y 3, lag inei-
siones 13 se han hecho perpendienlarmnente al borde extremo

de la plancha 1l. Como 9e indica en la fig. 3, se han hecho

-
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unas incisiones 13 en dos bordes marginales 12 opuestos de
la plancha, y en paredes superficiales opuestas de la wisna.
Asf, al ser doblada la plancha alrededor de un eje paralelo
a ios dos bordes mecanizados 12, hasta tomar una forma amunlar
5 - constituyendo el cuerpo de, por ejemplo, ua biddn o recipicente
cilindrico, los bordes meconizados quedan nirando uno frente
a otro al completarse el c;linéro. Como se indica en la fig.
3, una ineisién 13 del borde marginal derecho 12 quedard en-
tonces mirando o estard en coincidencia con un resalto 14 o
1o parte restante del espesor primitive de la plancha, del borde
marginal izquierdo 18, Ahora bien, se ha visto que es bastan-
te indiferente, desde el punte de vista de la eificacia de sol-
dadura o de la resistencia de la unién soldada, que las inei-
elones gueden ecolocadas como se indica en la fig. 3, o bien

15 que queden situadas de modo que las incisiones del borde mar-

ginal derecho estén en coincidencia con las del borée margi-
nal izguierdo y miren as{ una hacia otra al Tormarse la unidn.
En la forma de realizacién del invento ilustradz en
la fig. 4, las incisiones 13 estén hechas en direccidn sensi-
20 blemente paralela al borde extremo del margen 12 de la plancha
11; la prorundidad de les surcos o incisiones sucesivos es
sensiblemente la misma de unos a otros.
En la plancha 11 ilustrada en la fig. 5, las inci-
siones 13 del borde marginal 12 son también paralelas al bor-
25 de extremo de la planmcha, pero agul la profundidad de los sur-
cos o incisiones sucesivas 13 v en aumeubo hacia el borde
extremo, dando asimismo una especle de efecto de "adelgazanien-
to".

Gn las figs. 6 y 7 se ilustra una forma preierida

-5
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de realizacidn de un aparato conforme al invento para llevar
a efeecto la primera etapa del método de la invencidn, esto es,
la de formar las inecisiones ¢ cortes en los bordes de planciha
a soldar, la flg. 6 es una vista por un extremo y la fig, 7
5 es un alzado lateral longitudinal.

El aparato ilustrado comprende un soporte LS5 montado
a deslizamlento en unas gulas 16 sostenidas por un bastidor
17; el soporie es accionado por medio de una combinacibn 18
de cilindro y émbolo neumbticos, cuyo vistago de émbolo 19 vA

lo conectado en 20U al soporte.

Se disponen dos placas de sujecidn £l adaptadas por
medio de cilindros neumdticos 22, para sujetar una plancha 11
v mantenerla en el soporte 15; los c¢ilindros neundticos 22 es-
thn suspendidos de la estractura arqueada £3 montada en el

15 - soporte wbvil 15 y sostenidos por el mismo.,

4 lo largo de la trayectoria horizonsal del soporte
se encuentran montados, en unos gfoportes o bastidores estaclio-
narios 28 dos fresas o herramientas glratorias de corte que
comprenden un mwotor gléetrico £5, un engranuje de reduccidn 26

20 y‘la fresa o herramienta efectiva £7. Las fresas estln situa-
dag, o de ser ajustables se encuentran adaptadaa para ser sle
tuadas, de modo que lag herramientas Z£Y7 pueden cooperar en con-
tacto con los bordes marginales 12 de la plancha 11 si esta
Altima se eneuentTe sujeta en posicidn en el soporte 15 v se

ridel hace pasar a lo largo de las fresas o herramientas coriantes,
pudiendoc ponerse en geeidn wna de las Iresas sobre la cara

superior de la plancha y la otra por la cara inferior de la

misma.,
Como gse indiea en la fig. 6, los ejes i de lag fresas
30 tienen una ligera inclinacidn con respecto &l pluno del soporte
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de modo que las fresas tomerln contaeto con 1z plancha a cier-

tea dlstancia de los bordes extremes de ésta, huciendo cortes

o ineisiones cuya profundidad v4 awrentando g

<

radualmente hacla
los bordes extremos. Si los ejes llegan & encontrarse efecti-
vanente con los Dordes extremos de la plancha, los cortes se-
rén sensiblemente perpendiculares & dichos bordes couo e ine
dlea en la fig. 2; sl los ejes se cruzan eon los bordes exire-
mos de la plancha, por estar las freéas ligeramente desviadas
o desalineadas respecto de la plancha 11 como se indica en la
fig. 6, los cortes quedardn inelinados en relacién con los
bordes extremos de la plancha, como en la fig. 1. Haturalmente
en ambos casos los cortes o incisziones serin ligeranente cur-
vos, y no reetilfneos como se indica en las figs. 1 y 2, ya
que las Iresag deseriben unas trayectorias clreculares en lugar
de unas trayectorias lineales.

Log ejes I se hallan asluisimo ligeramente inciinados
egon respecto & los bordes extremos de la plancha en sentido
loagitudinal, como se indica en la fig. 7; con lo cual la he-
rramienﬁa cortante tomard contacto con la plancha solanente por
un lado de su circunferencia de trabajo, estando asi el lado
dismetralmente opuesto de la herramienta apartado de la plan-
cha y no interfiriendo con cortes ya hechod o0 wue se¢ vayan
a hacer en ésta,

La fresa o herramienta electiva de corte £7 ilustra-
da en las figs. 8 a 1lU conprende un cuerpo £74 con un taladro
o fnima clniea central £7b para faellitar su sujecidn en uune
extremidsd, de Lorma correspondiente, de un &rbol rotutorio,
Adembs, estd provisté de una pluralidad de cinceles 29 ropare-
tidos en sentido angular y acomodados en unos surcos 27e

correspondientencnte conformados en el cuerpo 27%a de la fresa,

-l0~
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Lstos cinceles se sujetan gl cuerpo por medio del anillo co-
nico de #ijacidn 30 sujeto al cuerpo de la Lresa por medio de
una plurelidad de pares de tornillos de presidn 51 que alter-
nan con los elnceles 29 clrcunfersunciuluente.

Al euando se han ilustrado y descrito algunas formas
preferidas de realizacidn, se sobrentiende due no eaziste en
modo aleuno la intencidn de limitar a aquellas el &mbito del
inventd; por el coutrario, es de cotar que pueden hacerse di-
versas modlficaciones ¥ adlciones 8in apartarse por ello del
ambito de la invenci6n tal como se define en las reivindicacio-
nes finales.

Por ejemplo, las fresas o herramientas giratorias de
corteypueden estar situadas de wmodo gue sus ejes jueden dils-
puestos en posicidn sensiblemente perpenmiicular a los bordes
marginales de la plancha a trabajar, de hecho, tal posicidn es
més o menos necesaria cnando se desea efectuar ineisiones co-
mo las indicadas en las figs. 4 y 5, afn cuando tales ineisio-
nes o surcos pudieran hacerse asimismo por medio de una mbgui-
na cepilladora y no en una operacidn de fresar. Si se hacen
a fresa, los ejes de las herramientas de corte se situan de
preferencia en un plano sensiblemente paralelo al de la plan-
cha, esto es, al pl&no de custentacidn del soporte.

Pamblén podrian hacerse cortes transversos por wedio
de una fresa cuyo eje fuera sensivlemente paralelo al plano
del soporte y al borde de la plancha a trabgjar, la fresa se
llevaria y apartaria alternativamente de su contacio con la
plancha, el movimiento del soporte podria ser tanto continuo
como intermitente.

Bl soporte para la plancha & trabajar podria estar

constitufde por un mandril magnético o una placa de sujecibn

wlle
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en tal caso el mendril megnético habria de actuar:{de wrefe-
reneis, no solo sobre la plancha a trabajar sino tambien 20 -
bre las placas de sujeeidn que se nusieran encliné,
Hay otras posibilidades factibles, gpor ejemplo, la
5 estructura arqueada que sostiene los cilindros neuwndticos 20 -
dria ser estaclonaria, en lugar de moverse alternativaneate
o en vaiven con el soporte; en tal caso, los véstagos de ém-
bolo de los cilindros neuméticos podrian estar provistos de
rodillos. bLas combinaciones de cilindro, émbolo y vistago po-
1o drian asimismo sustitulrse entonces por algln otro tipo de so-
porfte para logs rodillos.
Bsbta solieltud que corrcspon&e a la presentada en
Gran 3retaila el 7 de Enero de 1960, con'el nlinero 6C8 /G0 se
acoge a los beneficlos del artfculo 51 del vigente ZEstatuto

15 gsobre Fropiedad Industrial,

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan en ispaila para que sean objeﬁo de esta Fatenve de in-
veneidn poy VEINLE ailos, son log siguientes:

20 12,~ Un método para formar una soldadura de aplas-
tamiento por medio de soldadura eléctrice por resistenecia,
método que comprende las etapas de: quitar parte Gel material
de los bordes marginales & soldar, haclendo en dichos bordes

una plurzlidad de oortes o incislones, colocar uno sobre

25 otro los bordes asi mecanizados; y hacerlos pusar a trauvés

de una méguina de zoldar por resistencia eldctrica,
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29,~ uvn método conforme a la reivindieuzeidn 1, en

i

el cual & lus imcislones se les d& un tamalo tal gque la even-

7,

tual soldadura puede efectuarse haclendo pasar la plancha o
planchas a través de la miguina de soldadura eléetrica a esen-
clalmente la misma velocidad necesaria para fornar wna solda-
dura de superposicibn en o entre planchas de material similar
y de sensiblemente el mismo espesor de pared.

392,.- Un método conforme a la reivindicacidn 1 § 2, en
el cual las incisioﬁea gse hacen en direceeidn sensiblemente pa-
ralela a dicho horde.

49,- Un método conforme & la reivindicueidn 1 8 g2,
en el cuzl las ineisiones sSe hacen on direccidn sensiblemen-
te perpendicular al borde de la plancha.

52,- Un método conforme a la reivindicacidn 1 § 2,
ea el cual las incisiones se hacen en posicidn iaelinada con
respecto a dicho borde.

62,~ Un método conforme & cualquiera de las reivin-
dicaciones 4 y 5, en el cual las incisiounes son curvas,

7¢,- Un métode conforne a cualquiera de las reivin-
dicaciones 4 a 6, en el cual la profundidad de las ineisilones
aunenta hacla el borde de la plancha.

82,.~ Un método confomne & la reivindicacidn 3, en
el cual la profundidad de las sucesivas incisiones VA crecien-
do hacia el borde de la plancha.

99,~ Un método conrorme a cualquieras de lag reivin-

dicaciones precedentes, en el cual dichos bordes ce colocan

[

w0 sobre otro de manera Lal que las ilaeiglones de un povde
guedan dispuestas sengiblemente en puralelismo con l&as incl-
giones del ctro borde.

109,- Ua método conforme & la relviaiiecaeidn 9, en

] B
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gl cual los Dpordes se colocan de tal modo uno sobreyééi
una incisidn en un borde colneclde sustancialmente con una
ineisidn en el otro borde.

119, Un método coniomie a la reivindicacidn 9, en
el cual los Dbordes se colocan unc sobre oiro e nanera gue
una incisidn de un borde coimeide semsiblemente con an resal-
to que gueda del espesor primitivo de la plancha en el otro
borde.

122,- Un nétodo para formar unz soldadura.

Zal y como se nha deserito en la iemoria gyue aniecede,
representado en los dibujos que se acompuian y con los fines
que se han egpecirficado.

Gsta Memoria consta de catorce hojas escritas por

ung sola cara.

iadrid,




£1G.3
7
737 g




263542

’*

\ 29/;




_%:3‘) T a6
| 22 20T | . .

o e e B
fﬁﬁ;o TR " 3! (}8
7o KB e

U | N |

0 St el andiadiudeeoudhudindedadn

-

1%







	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



