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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Espefia y sus Posesiones, se solicita
a favorr de la Firma: H,A.SCHIATTER A.G., entidad suiza, resi-
dente en ZOLLIKON/Zdrich (SUIZA), Seestrasse, 121, pors "PROCE- _
DIMIENYO Y MAQUINA PARA LA SOLDADURA AL TOPE. ’ =
Memorig Descriptiva

Ia invencién se refiere 'a un procedimiento pars la
aoldaduzra al ".;o;)e~ de partes de plezas de labor comstituidas -
por metal no férrico y aleacién de metal no férrico, a una -
maquine de soldadura al tope para la realizacién del proce-

dimiento y a una pieza de labor de metal no-férrico oon partes
de la pieza de labor unides por soldaduras al tope. En el pro-
cedimiento embas partes de la pieza de labor son colocadass en A
log dispositivogs de sujecidén de una soldadurs por resistencia,
caldeadas a temperatura de soldadura en las superficies .fron-'

tales que se han de unir mediente pasada de corriente elédectrica
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y recalcadas por avance de uno de los dispositivos de sujecién.
En esto le soldadura al tope puede ser una purs soldadura &l -
tope 0 una soldadure por requemado con © sin caldeo previo. -
Como matal no-férrico y sleacién de metal no-férrico sntran en
cuenta especiglmente cobre y aleaciones de cobree.

En caso de una pura soldadura al tope les super—
ficles de contacto de las partes de la pleze de labor deben ser
trabajadas antes para su ajuste exacto una sobre la otra. En -
caso de la soldadura por requemado las superficles de contacto
de las partes de la pleza de labor no trébajadas con anterio-
ridad son requemédas primero electricamente. Para dicho fin las
superfi.cles de contacto son llevadas primero en contacto super—
ficial entre sf, tocéndose en supsrficies pequefias que son cal-
deadas por la corriente (corriente para el requemado), pasads
por ellas, muy rdpidamente debido a la gran densidad en las -
pequefins superficies de contacto. Em los sitios de oontacto se
originen entonces puentes de corriente consistentes en metal -

1fquido que finalmente son déstruidas, forméndose un fuego des-

conectedor ¥ expulsadas de la junta. Las superficies de contacto

se cubren en esto oon una pelfcula de ‘metal 1fquido. Una de las
plezas de labor es avanzada continuamente haste que las super-
ficies de oontacto sean caldeadas uniformemente despues de cier-
to tiempo. A continuacién se efectia el recalcado, siendo des~
conectada 1a corriente pera le soldadura poco despuss de ini-
ciarse el recalcado. Al soldarse con caldeo previo, las super=
ficies de contacto son caldeadas antes del requemado por impul-
sos de corriente que producen el caldeo previo el rojo vivo, =
requemaias segin el procedimiento antes descrito y luego recal-
cadase

Objeto de la invencién ea obtener en el sitio de en=-

lace de las partes de las piezas de labor unae estructure o -

S e = v g
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%aﬁaﬁo de graﬁo de metal que coincide completamente, o 1o més
amplio posible, con la estructura original
'Para dicho Objeto se distingue el procedimiento segﬁn

' invencién por ‘el hecho de que despues del recaloado les partes

de la pieza de labor se vuelven a colocarles a distancis del -
sitio del recalcado, en el dispositivo de sujecin, siendo ez~
pulsado el materiel del sitio de enlace de las partes de la - .
plege de labor despues de un nuevo avance de uno de 10s disposi-
tivos de sujeoibn. "

Ta operacién de la expulsién del materigl de la zona
de ligazén a presién del sitio de enlace, que se ha de efectuar
despues de colocar nuéﬁambnte las partes deila‘pieza de labor,
puede efectuarse inmediaxamente despues del recalcado arribs -
descrito, mientrgavque'la zgona de ligazén esté todavia caliente
d,ﬁdéspues'del enfriamiento de la zona de ligazén, en estado -
frio, o despues de celentar nuevamente la zone de ligazén hacien-
do pasar por ella la corriente eléotrica. Cuales de las formas
de fealizacidn del procedimiento segin invenoién han de eplicar-
'sa, depende del material de las piezas de lagbor y de la estruo-
tura anhelada y pudiendo ser comprobado por ensayos.

' Parg poder soldar segin este procedimiento en maguinas
de pequefia potencia eléotrica pbezas de labor de seccién trans-
versal relaxlvamente grende, se pueden reducir los extremOs de |
las partes de la pieza de labor que se han de unir, en su dié~-
metro sntes de proceder a la soldadura (eventualmente gntés'del
requemedo o‘réspeotivamente del precaleﬁtamiento). En esto elA
materiel redondo es reducido a fresa convenientemente hasta le
formacién de un cono truncado con un saliente cilindrico, cuyo
diémetro y longitud son aproximademente iguel a 0,4 del diémetro
del material redondo. Al recalcarse las superficies de contacto

de las pertes de la pleza de labor caldeades por la corriente =
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elécirica hasta le temperatura de soldadura el punto de tope
reducido en diémetro es engrosado entonces haste cesi el dié~
metrc del material :qundo. Al expulsarse el material de ia
zone de ligazén se origina entonces un reborde que sobrepasa
de le circunferencie del materigl redondo y que finalmente es
eliminado. A : | .

. En le mequina pars soldar al tope segin invencifn
les mordazas de aprisionemiento de 1los dispositivos de suje-
cién ssten reducidas en difmetro en direccidén del punto de -
goldalura. | _

- La pieza de labor segdn invencién se distingue por
el hecho de que el 0 10s puntos de enlace contienen metal no
férrico plasticamente deformado sélo debajo de la femperaxqfa.
de soldedura. _ _ .

A continuacidn se describen dos formas de reallza~
cidn cel procedimiento segin invencidén con referencia & los
planoe. En conexién con ello se explica tembién la caracte-
ristica inventiva de la.maquina para la realizacibn de este
procedimiento, mostrando.

Fig. 1: una vista en parte frontal en esqueme de una
maquina de soldadure &l tope por resistencia con dos pgrtes de
la pieza de labor colocadas; :

Fig. 2: una vigta parcial de una seccién segin la
1inea II - II en fig. 1 & mayor escala;

Fig. 3 haste 6: diferentes fases del proceso de sol-
dadura segin el primer ejemplo de realizacién, 0 sesa}

Fig. 3: dos partes de la pieza de labor eolocadas -
pera la soldadure al tope;

' Fig. 4: la piega de labor formada por la unién de -
les partes de l's.. misma despues de recalcarla;

Fig. 53 la pleza de labor colocads nuevamente paras
le expuvlsién del materisl de la zona de ligazén;

Fig. 6: la pieza de labor despues de &a expulsién -
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del material de;la zona de £iJjacién;

Fig. 7 hasta 10: muestran las fases del proceso de

soldacura, correspondientes a las figuras 3 hasta 6, segin el
segun.o ejemplo de realigacién.

La maquina de soldadura al tope. por resistenoia segin
fig.1 tiene un dispositivo de sujecién 1 con mordazes de apri-
sionariento 11,12 y un dispositivo de sujecién 2 con las mor-
dezes de aprisionamiento 21,22. E1l dispositivo-de sujecién 1 -
estd fijo. El dispositivo de sujecién 2 es desplazable en direc-
cién de la flecha‘doble 3 y acoplado a un impulso hidrdulico 4.
El transformador pere la soldadurs estéd indicedo con 5. Les mor-
dazas de sujecién 11; 12 y 21, 22 son mordazes cuadrengulares -~
con un saliente troncocénico dirigido hacia el punto de solde-
dura. En figs. 2 y 3 estos salientes de las mordages de sujecidn
estan indicados con 111 y 121. Las mordazas de sujecién de esta
clase 3irven pare la colocacidén de material redondo. Para partes
de piezas de labor de otra forma de utilizan desde luego mor-
dazas de sujecién en forma adéptable a la forma de estas plezas
de labor, aplicéndose en lugar de los salientes troncocénicos ~
sallentes que se reducen fambién en su didmetro hacia el punto
de soldadurs pero que tienen une forma en correspondencia con ~
la de la pieza de iabor,_por ejemplo, salientes en forma de -
cufia pura partes de plezas de labor con superficies planas. Dos
partes de una pleza de labor de materisl redondo que se han de
unir por soldadura entre sf, estan indicadas con 61 y 62, fi

Como primer ejemplo de realizacién del procedimiento 2
segdn invencién se describe a continuacién la soldedura por re-
quemado con celdeo previo de dos barras redondas de 19 m/m de
didmetro de cobre con resistencia a la traccién de 24 Kg/hm2 y
un 1imite de alargamiento de 12,5 Kg/mm2 (medido en estado frio).

Las superficies de contacto no trabajados con antelapl
cién de las partes 61,62 de una pieza de labor colocasdas segin
fig. 3 cada una en uno de los disppsitivos de sujecién 1,2 de
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la mequina segun fig. 1 son aﬁretadas una oontrs otra y pre-
celentadas por une corriente eléctrica constituida por 10 im-
pulsos de ung durecidén de 0,3 segundos cade uno a una distan-
cia temporel de 0,15 segundoé,'siendo la intensidad de la -

corriente 150 Amp/mm? referida a la seccién trensversal de =-

les berres. A continuscién se procede al requemado arribe des-

crito, experimentando la parte 62 de la pieza de labor en 0,5
gseguné.os un avance de 20 m/m. En esto la intensidad de la =
corriente eldctrica es muy irregular debido a las contingencias
de los puentes de corriente de metel 1fquido y fuego por des-—
conexién, siendo la misma aproximedamente le mitad de aquells
durente el precelentamiento, El proceso del recelcado de las
guperficies de contacto requemades que sigue inmediatamente a’
continuacidén se realiza con ung fuerza de 25 Kg/hm2~ e lo largé
de un cemino 16 mm. con uns corriente de soldadura de 200 Amp/mm®.
Fig. 4 muestra el estado deepﬁes del recglcado, indicéndose la -
rebabe de soldar con 63.

Debido a que las barras 61,62 deben ser colocades,
en con3ideracibén del esfuerzo de flexioén por compresién axiel
que origina le presién de 25 Kg/mm? durente el recalcado, de
tal maaera que ellas sobresalen so0lo por un trozo relativamente
corto de las parejas de mordazas de sujecién 11, 12 y 21, 22 =
(£igo3), y por el hecho ds que el recorrido total de avanoce =
duranfu el proceso de requemado y aguel pare el recalcado de
las superficies de contaoto requemades es de 36 mm. las dos
pare jas de mordazas de sujecidén 11,12 y 21,22 estan aproxime~
das relativemente estrechamente, despues del recalcado como =
demuestra fige.4. Con el fin de expulsar el materiasl de la zona
de fijucién mediante un nuevo avence del dispositivo de sujecién
del sitio de unién de las dbarras 61, 62, los dispositivos de -
sujecién 1 y 2 son aflojédOS primero y retrocedido elldiSposi-
tivo de sujecién desplazable 2 por 10 m/m aproximedsmente, sien-
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do colocedes las barras 61,62 unides e;n'hreln si, nuevamente en
los dispositivos de sujecién 1,2 de la maguina (como enseﬁa
f£ig.5) v expuestas & una corriente de 200 Amp/mm? aprox. -
durante 3,5 segundos aproximedemente, avanzando el disposi-
tivo de sujebidn 2 por 10 hesta 12 mm aproximedemente. =~
Dursnte este avance aumenté la corriente (pero no la densidad
de corriente) porgue se engrosa la seccidn transversal en el
sitio de unién y se disminuye 1a.resistencia aperente de la
mequina debido al acercamiento de los dispositivos de sujecidn
1,2. E1 calentamiento queda sin embargo muy debajo de la tem-
pereture de soldadura, pues le resistencia eldéctrioca del sitio

de unién es muoho més pequefia que le resistencia trensitoria

. durante el recalcedo graciaes al avance el material de la zona

de ligezén es expulsado del sitio de unién de las barres, - -
originéndose une nueva gona de ligazén, cuyo material estaba
sometido solo a una deformacién plastica y al calentamlento
inhe:rente; pero no al proceso de soldadura proplamente dicho,
teniendo por lo tanto la mlsma estrotura como el material -
original. Fig. 6 muestra el estado de la pleza de labor des-
pues de esta expulsién del materisl de la zona de ligazén.
El reborde 64 en el sitio de unién que se ha originado en -~

.parte en el recalcado de las superficles de contacto reque-

madag y en parte duranie la expulsidén del material de la zona
de ligazdén, es separado finaslmente, por ejemplo, quitado a -
fresa o clzallado.

Lo expulsién del materiel de la zona de ligazén -
puede efectuarse tambidn con unas densidad de corriente eléc-
trice mds reducide, por ejemplo de 100 Amp/mm® pero exige en-
tonce:s correspondientemente ﬁxés tiempo.

Cuando la potencia eldotrica de la maquina no es -

suficiente para obtener las densidades de corriente indicadeas,
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log ext;emos de las partes'de la pieza de lebor pueden ser
reduoidos primero en su didmetro. Fige 7 hasta 10 muesiran
los estados correspondientes de las partes 71,72 de la pieza
de lebor y las posiciones de las mordazes de sujecidén 11,12 y
21,2¢ en dicha forika de reaiizacibn del procedimiento. Cade -
uno de los extremos de las partes 71,72 de la pieza de labor
(barras redondes) que se han de soldar es torneado sntes de
coiocarlas en un cono truncado 711, 721, con saliente cilin=-
drico 712,713. En un didmetro de la barra de 19 m/m puede ger
el éngulo del cono de 902 y el didmetro y la longitud del -
ssliente cilindrico de 8 haste 10 mm. cada uno; Le soldedura
de los éxtremos reducidos en didmetro se realiza entonces de
acuerdo con el procedimiento arribe descrito en las figs. 3
hasta 6. En esto el didmetro del sitio de-unidn alcanza des-
pueé dei recalcado aproxinadamente elvdiémetro de las barras
redondas, como ensefla £1g.8. cénforme é ello el métefial‘de"
la zona de'ligaéén‘es'expulaado, oomo antes desrito, despﬁes
dé colocer nuevemente 1la pleza de labor, del sitio d6 unién’
de las partes de la pieza de labor y eliminado finalmente el
reborce 74 formado. | ' ’

' El cemino de avence necesario para expulsar el -
material de la zona d¢ ligazén a presidn'dei sitio de unién
es en ceso de una seceiln 'bransversai circular de los extremos
de las paftes de 1la pieza de labor que se han de S0ldar cons
venientemente &l ménos igual a 0,4 del didmetro. Cuando la
forma de la secoién transversel de las plezas de labor no -
difiers muy considerablemente de la forma circular, ofrece'el
1,6 de lé proporeién de la supefficié con respecto a su oiroun-
ferencia un punto de apoyo pars el recorrido de avence nece-
dario. Con ayuda de un examen de las soldadurass de prueba con
respecio & la estructura de las mismas se puede comprobai el

recorrido de avance que serd necesario en cada caso, para que



ST

&~

240

245

250

255

260

265

- ; ',
N OERg ey

m/ ,f/ £ ) &5 4 o~

/- 4 IR B

b / L by

todo el material de la zona de ligazdn sea expulsado a presifén
del sitio de unidén de las ﬁiezas de labor. En correspondencia
con €l1lo puede comprobarse tembién, s1 para un material oono-
cido es més favorable expulsar dei gitio de fijacién el ma~-
teriel de la zona de iigazén en estado frio o caliente y cual
sera la temperatursa, © raspectivaménte, la corriente eiéctrica
y la duracién de la corriente que seaﬁ eventualmente més favo-
rables para el calentamiento.

Con el fin de que, al expulsaer el material de la
zona de ligezén en esfadb calentado, el calentamiento quede
limitado en lo posible a aguella zdna de las partes de la =
pieza de labor unidas entre sl que mrticipa eh'la deformacién
necesurla para la expulsién del materiel de la zOné de ligazén,
conviene una buena casién del calor a través de las mordazaé de
la méqulne. Para dicho fin les mordazes de sujécién y las par—
tes de la maquina que esten en contacto éqn’él“oalor deben seér
refrigeradas convenientemente.

Al expulsarse el material de la zZona de ligezén las
plezas de labor unidas entre sl deben ser colocadas a pequéﬁa
distancie del sitio de la unlén en ambos lados al efecto de la
limitacién de la fuerze de pandeo. Esta distencia empero debe
ger tan grande que puede efectuarse el recorrido de avance nece-
sario cel dispositivo de sujeoién 2, sin qﬁe el material eipul~
sado inmpida el avance de la pareja de mordazas desplazable 0 10
dificulte excesivamente. Por 1o tanto las mordazes de sujeoién
esten convenientemente reducides en su didmetro en sus extremos
en direccién del punto de soldadura (por ejemplo en forme de
cufia o cono), @ modo que pueden lleéar hasta muy cerca del pun-
to de 1llgazén quedando a pesar de eso un espacio pera la secoién
trensversel en forma de ceta del reborde 64 o T4 respectivamente.
Esto vale para la expulsién del materigl de la zona de ligazén,

tanto en estado f£rio como caliente.
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Se reivindica como de la propis y nueve invencidén la propiedad
¥y explotacibn exclusivas de:

Tom :Procedimiento y ngquina pera la soldadura &l tope de pare-
tes de plezas de labor constituides por metal no férrico o -
aleacidén de metal no~férrico en que ambas partes de la pieza

de lebor son colocadas en los dispositivos de sujecién ds una
meguina de soldadura por resistencia, caldeadss por la pasada
de corrriente eléctricae en las superficies fronteles, que se
han ds unir, hasta la temperatura de soldadura y recaloades -
por avance de uno de los dispositivos de sujecién, caracterie
zados porque despues del recalcado las partes de la pleza de
labor son colocadas nuevamente en 1los dispositivos de sujecién’
a dié1:anoia del punto de recalcado, siendo expulsado al mate-
rial de la zona de fijacién mediante el nuevo avance de uno de
los dispositivos de sujecidén del punto de enlace de las partes
de la pleza de labor,

2.~ Procedimiento y mdquina pare la soldadura al tope, segin -
reivindioacién 1%, caracterizados porque el materigl de la zone
de liguzén es expulsado del punto de unién en estado todavia no
enfrias.o,

30~ Prccedimiento y méquina pere la soldadura al tope, segin ~
reivindicacién 18, caracterizados porque el material de la zona
de ligazén es expulsado.del sitio de la unidh, une vegz enfriado
el dltino,

4.~ Procedimiento y méquina para la soldadura el tope, segin -
reivindicacién 38, caracterizados porque el material de la zona
de ligazén es expulsado del sitio de la unidén de las piezas de

labor caldeado por hacer pasar nuevamente la corriente eléctrica.

5.~ Procadimiento ¥y méquina para la soldaduras sl tope, segin -

reivindicacién 18, cargcterigados porque los extremos de las -

partes de la pleza de lebor que se han de unir reciben antes de
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1g soldadura uns forme reducida en su didmetro, de modo que
las superficies de contascto son mfs reducidas que la seccién
transversal del sitio definitivo de la soldadura, siendo en-
grosado el sitio de soldadura, al recalcarse los extremos de
laa partes de la pleza de labor caldeados en las superficies
de contacto, por 1o menos aproximadamente hasta la seccién
trangversal definitiva.
6o~ Procedimiento y méquina para la soldadura al tope, segin
reivindicacidén 58, caracterizados porque para la soldadura el
Yope de piezas de labor de secoidn transversal redonda, log =
extrsmos de las partes de las plezas de labor reciben la forma
de wa cono truncado con saliente cilindrico, teniendo el oono
algo de angulo recto y correspondiendo el didmetro y la lon-
gltud del saliente gproximadsmente al medio radio de la seccibn
trensversal de las partes de la pieza de labor.
7.~ FProcedimiento y méquina para la soldadure al tope, segin
reivindicacién 12, caracterizados porque para solder piezas de
labor de seccién transversal redonds, el camino para el nuevo
recaleado es por 10 menos igual a 0,4 del didmetro de la seccién
traneversél de los extremos de les partes de la pleza de labor
que se han de unir; _
8.~ Procedimiento y méquina parse lé soldadura al tope, segin -
reivirdicacién 12, caracterizados porque el recorrido para el
nuevo recalcado es medido iguel a 1,6 de la proporcién de la
superficie con la circunferencia de la seccidén transverssl que
tienen loa extremos de las partes de la pieza de labor que se
han de unir.
9=~ Procedimiento y méquina para la soldadura al tope, segin -

reivindicacién 12 hasta 88, caracterizadas porque en la méquina

de soldladura al tope las mordazas de sujecifn de los disposi-
tivos ce sujecidn estan reducides en su didmetro en direccidn

del punto de goldedura.
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104~ Procedimiento y mdquins pare ls soldadurag al tope, ség\in

reivindicacién 98, caracterizados por llevar le méquins de so0l-
dadure parejss de mordazes de sujecidén reducidas cénicamente en
direscién del punto _de gsoldedure para la colocgcidn de plezeas
de labor cilindricas. B

11+~ Procedimiento y méquina pare la soldadura al tope, segin
relvindicacién 98, caracterizados por llevar mordazas de suje-
cidén reducidass en forma de cufia en direcciébén del punto de sol=~
dadura pare la colocacibén de parites de piezas de labor de =
superficies lc;ngitudinales planes.

12+~ Procedimiento y méquina para la soldadurs al tope, segin
ﬁivizadicwims enteriores, caracterizados por una pleza de

labor de metal no-férrico con partes unidas por soldadura al

tope en que el sitio o los sitios de unién contienen metel no-

férrico deformado plesticamente sélo debajo de la temperatura
de soldadura.
13.~ "EFROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA SOLDADURA AL TOPEY.

Consta la pregen‘be memorie desoripiive de doce hojas
numersias y mecanograefiadas en una sola cars & les que se acom=

pefian un plano pare su mejor comprensién.
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