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Welding through Paint

_ MEMORIA DESCRIPTIVA
Que se presenta para unir a ls solicitud
de ‘
.Prﬁ TENTE DE INVENCION
formulada ol 15 de Earzo de 1963, con el ne 286,002
en
ESPANE
por VEINTR afios
& nombre de METAL CONTAINERS LIMITED, entidad briténica,
establecida en Seymour House, 17 ﬁaterloo Flace, Iall ¥all,
Londres, Inglaterra, pors '
" UN METODO DE ASEGURAR POR SOLDADURE POR RESISTENCIA
ELECTRICA UN ACCESORIO WETALICO & UNA BASE METSLICA "

Ia presente invencién se refiere a un método yara
fijar wna pieza metélica, por medio de soldadurs eléctri-
ca por resistenci&, & una base metdlica que tiene un re-
vestimiento alslante dando hacia la pieza & ﬁjar‘.

 la manufactura de cubos metélicos de envase, por

ejemplo, se suele recurrir a soldar a la pared lateral del
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cubo unos lébulos o apéndices similares para recibir los
extremos de un asa de alambre; For hacerse los cubos co-
minmente de chapa ¢e acero, conviene proteger o decorar
la superficie externa de loq mismos bien por medio de pine-
tura o bien por litograffa que, ademfs de proteger fisica-
mente, sirve muchas veces para identificar el contenido y/o

dar una apariencia atractive y/o llevar un anuncio u otro

.tipo de informacidn. Bs conveniente q&e el recubrimiento

pintado o litografiado se aplique a la pared lateral del

’cubo estando ésta todavia plana, Asimismo, es de desear

que el revestimiento sea continuo, cubriendo la totalidad
del érea superficial: Esto exige fijar los 16bulos después
de apliqado el recubrimiento, de modo que es preciso efectuar
a través de éste la soldadura por puntos de los 16bulos;
Ahora bien, es'éificil, segin se ha visto, éoldar a través
de un recubrimiento aislante obteniendo cilerto grado satis-
factorio de segurided funeionall Por consigniente, el em-
pleo de este procedimiento se viene limitando a los reci-
prientes de paredes Gelgadas y en los cuales la robustez de
la soldadura nd represente un factor de importancia; por
ejemplo, & la soldadura de una llave a la tapa de una late
de café o de conservas;

B el caso de los cubos de envase se viene procuran-
do evitar la soldadura a través de un recubrimiento aislan-
tg, por no poderse obtener una soldadura homogénea y por
el alto grado de tenacidad que se necesita en la aoldaduia,
en particular si el cube va & llenarse de une sustancia den-
sa y peséda;

Por consiguiente, es objeto de la presente invencién

un método de fijer una pleza metélica, por medio de solda-
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‘dura eléctrica por resistencia, a una base metflica dota-

da de un revestimiento aislante que da hacia la pieza a fi-
jax, método con el que se podrédn superar las dificultades
arriba citedas, Ahora'bien, es de notar que la aplicacién
del invento no se limita al use con metales delgados, del
tipo empleado en recipientes de envase ligeros; por el con-
trario, puede emplearse cuandeo el espesor del metal varie
entre amplios l{mites, con plena utilizacién de la resis-

tencia mecénica o tenacidad de las partes fijadas. as{, en

términos més genersles, e& objeto del presente invento un

método de soclder una pieza metilica a una base metdlica
cualquiera recubierta, métcdo gue, por ejemplo, s apli-
cable también al camp$>de g, manuiaotuiﬁ de automéviles,
donde puede ser conveniente fijar une pieza metdlica al
cuerpo ¢ carrocerfa de un gutomévil después de¢ inmersidn
en un material de récubrimiento piotectpr o antioxidantel
ptro objeto de la invencién consiste en un método dél tipo
indicado, que no sélo es capaz de producir una soldadura se-
gura y confiable sino que ademds es extremadamente répido.
Teniendo en cuenta estos y ofros objetos, la inven-
cién reside en un.méfodo del tipo indicado que comprende
las etapas de: habilitar en la pileza a fijar, por la supe®-
ficie de la misma destinada @ cooperar en contacto con la
base, al menos un saliente dotado de un delgado.borie de
seccién.rgcta limitada; aplicar a dicha base dicha pieza
a fijar, con presién dirigida esencialmente en &ngulo rec-
to con las caras de contacto; y aplicar coxrlente de sol-
dadura & las partes a fijar entre sf, aplicédndose dicha
Presién en su valor sensiblemente méximo antes de aplicar

la plena intensidsd de corriente de soldadura.
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Como el saliente tiene un borde delgedo, es capaz de
penetrar atravesando el recubrimiento alslante de la base,

Y de aplastarse Progresivemente bajo la sola accifn de di-
che preeiéni De ese modc, Se supera o evita una de las prin-
cipaleé dificultades con que 3¢ tropezaba en los anteriores
intentos de soldar a través dQ’nn‘ré¢ubrimiento aislante, a
sabér, el chisporroteo que se producia al efectuarse ¢l con-
tacto inicial entre la pieza a fijer y la base, que daba lu-
gar a un recalentamiento local y & no poder lograrse una sol-
dadura firme; ) _ .

Bt una forma preferida de ejecucidén del 1§vento, la
corriente de soldadura Be aplica con pocs infensidad ini-
cial, que después se va aumentando gradualmente; en este
caso, el valor infcial de le intensidad se elige de prefe-
rencia lo bastante reducido pare permitir que el exceso de
calor localizado en el saliente se transmita a la base, -
sumenténdose después la intensided de la corriente de sol-
dadura & un nivel lo bastante alto para asegurar la forma-
cién de un nédule de soldadura de un 4rea sensiblemente
mayor que el 4rea del ssliente primitive.

Segin se ha descubierto, una ventajosisima forma de
realizacién del invento consiste en formar ¢l saliente a
modo de rebabe circunferencial levantada en torno a un
agujero de punzén, desplazdndose el material de la rebaba
en paite radislmente hacia defitro y en parte radialmente
hacia fuera durante y a consecuencis 4e le aplicacién de
la presién; De ese modo, el &rea anular del contacto elée-
trico se aumenta considerablemente antes de aplicar la co-
rriente de soldadura, y el material, antes de la fusidn,
se desplaza ye en las direcciones necesarias, por una par-
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te llenendo completemente el sgujero de punzén y por otra
formando wn nédulo de soldedura de un 4rea sensiblemente
mayor que la del ssliente. |

Conforme a la invencién, este desplazamiento del ma-
terial en dos sentidos opuestos puede favorecerse ddndole
a ia‘rebaba que circunda el sgujero un borde superior 1i-
bre, de forma sensiblemente cilfndrica y esencialmente en
éngulo recto con 1a superficie de la base a la cual se va
& fijar la pieza.

Por consiguiente, conforme & otro aspecto de la in-

" vencidn, el punzén utilizado en la operacidn de perforar |

bueﬁs ser de forma esencialmente cilindrica, teniendo la
matriz cooperativa un taledro o 4nims cuyo didnmetre es
congiderablemente mayor que el el punzén, y estd en rela-
cién con éste.

Con arreglo a otro refinamiento importante del méto-
do de[;;taiinvenci6n. la presifn arriba citada se ejerce
yor medio de un {drganc positivgmenﬁe.mnvido, exento de
efectos de inercia o de rebote. Por ejemplo, la presién
puede derivarse de un manantial de Fuerza motroz mecénico
¢ hidréulico, y/§ puede aplicarse por unos medios transmi-
scres de fuerza que incluyen un fuerte muelle previamente
cargado.

& continuacién se describird el invento con més de-
talle, haciéndose refare&cia & los dibujos adjuntos que
muestran & titulo meramente 1lustrative un campo tipice
de aplicaciln del invento y una serie de vistas instanténeas
en seccién recte de una soldadura en sucesivas etapas del
método de la invencidn, y en los cuales:

- la figura 1 repreaenta, invertido, un cubo de
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envase con una orejeta de ase, fijada por medio del méto-
do de la presente invencidnj

= la figura 2 es una perspectiva egrandade que ilus-
tra una de las oi‘ejet&s;

- 1la figura 3 es una representacidn gréfics de la
variacién de la presién, la altura del saliente y 1a in-
tensidad de corriente en funcifn del tiempo; y

- lag figuras 4 a 8 inclusive sdn unas secciones
egrandadas de una soldadura t{pica en sucesivos puntos
del/ cicle de soldadyra representado gréficemente en la
fig. 3'.

-81 bien la invencidn se desoribird en- relacién con
ung aplicacién t{pica, e saber, la de soldar unos lébulos
u. crejetas de asa & la pa;céd. 'la;f'aer:al de uva cubo de¢ envase,
se sobrentiende que la invencién no se limita en modo al-
guno a esta aplicacifn sinc que, por el conirario, puede
‘hallar amplios y muy variables campos -de aplicacién, par-
ticularmente en todos aquellos cas05 en que haya de sexr
fijeda una pieza metélica, por medio de soldadura eléc- -
trica por resistencia, a una base metdlica que tenga un
recubrimiento aislante sobre la superficie a la cual se
va Q fijar la piezﬁ.

Volviendo ahora a la fig‘. 1, se representa en ella,
invertido, un cubo de envase 1l de tipo ya conocido que
tlene una pared lateral 12 con un reborde Superior 13, una

Pestafia inferior 14 y una costura lateral 15. En lados

.opuestos del cubo se colocan uwnos lSbulos u orejetas 16

Para el asa, de loB cuales s8lo hay uno visible en la fi-
gura,
Bl 1lébulo de @sa, representado @ mayor €scala en

" 523092
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la fig: 2, incluye una parte central 17 en forma de copa
que tiene una abertura central 18 para recibir un extremo
del assa, y posee unos apéndices laterales 19 para éoldar
por-puntos a la pared lateral 12 del cnbo; B cada unc de
los apéndices laterales se ha:abierto a punzén un sgujero
20 que més adelante se.dgséyiﬁiré con mayor detalle;

Conforme a lz ?resente invencién, cada uno de los
epéndices 19 estd provisto de un saliente que presente un
borde delgado de seccidn recte limitada, de Bodo que es ca-
paz de peneirar y atravesar un recubrimiento aislante 21
que hay. en la base (pared lateral 12 del recipiente) y de
aplastarse prog:esivamenté bajo la accidn de una presién
que actdia esencialmente en éngulo recto respecto a las ca-
rag de contacto del 16bulo 16 y de la pared lateral 12:
Como aé indica en los dibujos y partigularmente en la figl
4 de los mismos, cuya escalse se ha agrandado mucho para fa-
cilitar la comprensién, en una forma preferida de realiza-
cibén del invento el saliente tiene la forma de uné rebaba
circunferencial 1evant§da 22 que circﬁnda el agujero Zd.
1a rebaba y el sgujero pueden hacerse simulténesmente por
medio de una operacidn de punzonar ¢ perforar, en la cual
el punzdn tiene forma sensiblemente cilindrica y la matriz
cooperativa tiene un 4nima o taladro cuyo didmetro es con-
siderablemente mayor que el del punzdn y estd en relacidn
son Gste: De ese modo, la rebabs adquiere un borde supe-
rier libre, de forma sensiblemente cilfndrica y dispuesto
esencialmente en 4ngulo recto con la superficie de la paé
red lateral 12:

Como el borde se forma por medio de una operacidn

de perforar, no es lisc hi continuo siné. gﬁe@c@?&
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rio, saldrd desgarrado o en diente de sierra definiendo un
némero de puntos salientes dispuestos en un lugar geométri-
ce circular:

El saliente tiene una altura inicial hy, en didmetro
exterior de la rebaba leventada 22 se indica en d,, el did-
metro interior de la misma en dyy ¥ el didmetro en el pie,
donde la rebaba levaniada se confunde o ulie con el cuerpo
del apéndice 19, se indica en aé; los electrodos de soldadu—
ra, de los cuales solamente se representa uno, y de manera
egquemética, por medio de lineas de trazo interrumpido 23,
tienen, con;aireglo a un aspecto de la invencién, una su-
perficie activa sensiblemente plane y de un 4rea esenCia%f

mente mayor que la del saliente; como se indica en la fig:

4, ol diémetro D del electrodo inferior es considerablemen-

te mayor, incluso, que el didmetro d3 en el pie de la reba-

ba levantada,

La serie de vistas instanténeas en seccién recta de
las figs. 4 & 8 inclusive se relasciona con la represents-
cién gréfica de la fig; 3, en la cual la curva P represen-
ta la variacién de presién, la curva K representa la varia-
cién de altura de saliente, y la curva C representa la va- -
rigcién de intensidad de corriente, todo ello en funcidn
del tiempo, en un ciclo tipico de soldadura; Las cifras
se basan en observaciones reales efecﬁuadas buscando la
explicacién de las cosas que van ocurriendo sucesivamen-
te durante e} ciclo;

La fig. 4 ilustra la condicién inicial, con los
electrodos puestos en ligero contacto con la ﬁieza pefo
siendo esencialmente nula la presién aplicada, y no ha-

biéndose penetradb todavia en ¢l recubrimiento 21. X més
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ligero movimiento del electrodo mévil, la presién entre ol
saliente 22 y la base 12 aumenta répidamente, como ge indi-
ca en Ei. Con ello, €l borde afilado del saliente es forza-
do & atravesar el recubrimiento estableciendo un 4rea limi-
tada de contacto eléctrico, lo cual va seguido ihmediatamen-
te de une deformacién o aplastamiento parcial del saliente,
que queda en el estado indicado en la fig. 5._§.consequen-
cia de esta deformacidn, la altura decl saliente se reduce

a un valor hpy y el borde afilado de la rebaba 22 se aplas-
te, siendo el material del mismo extendido o desplazado, en
parte radialmente hecié dentro con lo cual disminuye el dié-
metro 1nterigr del saliente al valor ds, y en parte radia}-
mente hacia fuera con lo cual el didmetro exterior del sa-
liente aumenta al valor 34. todo ello durante y a consecuen-
cia de la aplicacién y el aumento de la presidn sola; Bl
efecto resultante es el de aumentar. spreciablemente el 4rea
de seccién recta en el borde del aalient;.'El contacto elée-
trico inicial efectuado entre las piezas Se mantiene durante

la transicién; ademds, utilizando un saliente punzonade co-

" mo se indica en la forma preferida de realizacién del inven-

to, se tiende a prodgcir-una accidn de raspado al deformar—
se ol saliente, 46 modo gue parte del borde a%va hacia den-
%ro reduciendo el didmetro interior del 4rea de contacto
eléotrico, y la otra parte del borde se va hacie fuera
aumentando el didmetro méximo de la misma. Se ha viste que,
utilizando un saliente asi, y cuando se aplica a las partes
un ciclo de presidn, sin corriente de soldadufa, el recu-
brimiento aielente tiende a ser esencialmente eliminade

de un érea anuler pequefia pero bastante bien definid;. Ia

deformacibn se limita al saliente mismo, y, segin se cree,

T 286092
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el desplazamiento de material fanto radialmente hacia den-
tro como radialmente hacia fuera es producide, o al menos
favorecido, por el hecho de ser el borde superior libre de

la rebaba de forma inicial sensiblemente cilindrica y esen-

. cialmente dispuesto en 4dngulo recto con la superficie de

la base ¢ pared lateral 12, ‘

8 este punto pﬁede destacarse que uwn refinamiento del
método conforme al presente inveato consiste en q&e el avan-
ce del electrodo mévil y la acumulacién de presién a lo lar-
go de la curva de presidn P de la fig; 3 se efectda de modo
positivo y esencialmente libre de los efectos de inercia
© rebote u otros efectos tranéitorios que caracterizan a
los impulsorés de aire o similares coménmente empleados en
le prédctica de¢ la soldadura. #s{, la trensicibn entre las
condiciones de confaeto indicadas en las vistas instanté-
neas es progresiva & partir del momento en gue se efeotda
el contacto eléctrico inicial y hasta el instante en que
el saliente qﬁeda parcialmente aplestado, y exento de todo
momenténeo rebote o separacién que pudiera afectar a la
continuidad del circuito eléctrico.durante la porcién su-
cesiva del ciclo de aolﬂaﬁura;

La.presién puede deriverse de un medic mecédnico de
produccién de fuerzs motriz {(no representado), y los me-
dios de transmisién de la fuersa pueden incluir una o més
levas en un 4rbol rotatorio, y uno o méé seguidores de le-
va en contacto cooperativo con las indicadas levas (y que
tampoco se representan)., Como alternativa, la presién pue-
de provenir de un mangntial de fuerza motriz de tipo hi-
dréulica (no repreeentuﬂﬁ).

‘Bn una forme preferida de Tealizacifn, los medios

- 19 - “ <3¢q {gg;é%



1o

15

20

25

de tr’ansmi.sﬁn de fuerza ineluyen un fuerte ‘muelle previa-~
mente cargado ( que no se re.pres-enta)‘. Bl ser recogido el
muelle, la presidn ejercida por el electrodo suments adn
més a lo largo de la porcidm P, de la curva P de la ﬁg‘. 3,
acompafiado este aumento de otra deformscidn gel saliente,
reduciéndose la altura al valor h{3, reduciéndose el didme-
tro inter;or al valor d., ¥y hasta el punto en que el salien-
te hueco queds sensiblemente cerrado, y aumenténdose el
didmetre exterior al valor e (}ﬁ.g'. 6)}. Las éreas de con-

tacto permanecen en cooperacién, pudiendo quedar encerra-

§

la fig. €.
El final de la carrera de avance del electrodo' névil,

4o parte del material de recubrimiento, como se indica en

éste queda transitoriamente estacionario, aplicando une
alte ¥ sostenida presién de un valor indicado con Py en
la fig. 3/. - '

Conforme a la invencién, la aplicacidn de la plena
intensidad de corriente de soldadura se re¢tarda hasta des-
pués ‘de haber alcanzado la presién esencialmente su méxi-
mo valor, estandc el saliente Semsiblemente aplanado como
en la fig-. 6f. osf, el paso de la corrienie se establece
en un punto € (iig.; 3), esto es, al cabo de un tiempo de
retardo Tl & partir del comieﬁzo del ciclo de soldadura,
retardo que puede ser del orden de i/20 de segundo.,

Bn le fornﬁ_preferi&a de ejecucién del invento, des-
crita: con referencia a los dibujos, le corriente, al sexr
aplicada, no lo es a la plena intensidad de soldadura,
8ine que se le hace ir aumentando gradualmente desde una
intensidad reducida Cy o menor, de manera lineal y Siguien-

- do la porcién de curva Gpy hasta el valor final C3 (fig. 3).

'..'u.. 2@@@@2
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Este aumento gradual de la intensided de corriente, en la

‘ préctica, puede temer lugar durante un intervalo Ty del

orden de l/io_de Eegundo. B el mercado se dispone de apa-
ratos de control de soldadura capaces de dar un tiempo va—
riable de regulacién ascendente de este génere.

Asi, pues, la corriente de soldedura se aplica & un
valor de Intensidad inicial lo bastante bajo para permitir
que ¢l exceso de calor localizado en el saliente se trans-
mita & la base y se disperse o disipe en ésta, 0 sea, en
la pared lateral 12 del cubo de envase; al aumenter gra-
@uabmenﬁe siguiende la porci6n ca_de la curva C de la fig;
3, la corriente hace que el material del borde de la reba-
ba empiece a fundirse y clerre por completo el agujero,
fluyendo ademds en sentido radial hacia fuera.(fig; 7);

~ La corriente y la presidn se mantienen ambas, des-
pués, & los re§pectivos velores 63 Y Py que pueden ser
del orden de 9.000 emperios y 173 kg, durante otro inter-
valor T5 que puede ser del orden de 0,25 de segundo. El
caldeo que durante este intervalo se produce da origen a
una temperatura lo bastante alta para ablandar el metal y
hacerle que fluya, bejo la presién aplicade, de modo que
el saliente se aplasta y apiana por completo, perdisnde
su ldentidad y uniéndose las dos piezas metdlicas en toda
el éres de un nédulo de soldadura 25, que tiene un 4rea
cuye didmetro se indica en dg y es sensiblemente mayor
que el 4rea del saliente primitivo, indicado en la fig.
4. Durante esta parte del cicio se descompone tode mate-
rial de recubrimiento que haya side arrastrado, lo cual,
segin se ha visto, no afecta a la solidez de la soldadura.

S1 bien en la forma de realizacién descrita la in-
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tensidad de coirienté de soldadura se aplica con su valor
inicisl en el momento en que la presidn hubo alcanzado Su

méximo valor, se sobrentiende que la corriente pusde esta-
blecerse en nn momento anterior a aquél en que la presidn

alcanzs su méximo valor; asf, por ¢jemplo, durante el in-

tervalo en que la presién se estéd aproximando & su méximo

valor, & lo large de la porcién P, de la curva de la fig.

3, siempre y cuando la intensidad de corriente no alcance

su pleno valer de soldadura hasta después de llegar la pre-

stén a su valor méximo.

Segfn se ha visto, utilizande el procedimiento arri-
ba indicaio se elimina por completo el chisporrotec, esto
es, 1a desintegracién del saliente, y cada soldadara es
8flida y homogénea, & pesar de la pintura u otro recubri-
miento aislante; L.es observaciones efectusdas ponen de
manifiesto que la eliminecidén del chisporrofeo se debe en
parte a la deformacién del delgado borde del saliente, des-
de la seccién rects delgads inicial hasta adquirir una sec-
cién recta sensiblemente més gruesa, antes de la aplic#—

cién e corriente, sin iﬁterrumpir la continuidsad del con-

" tacto primitivamente hecho y con un apreciable aumento en

el acoplamiento té:mico entre el saliente y las piezas de
metai, relativamente voluminosas, que se hallan a lados
opuestos del saliente; Debido a este aumento de seccidn
recta y al intimo acoplamiento térmico, el exceso d¢ ca-
lor local se disipa o conduce prontamente 2l exterior, de
modo que nc¢ hay posibilidad de que ia temperatura suba

en el saliente al nivel en el cual se pueda presentar es-
te chisporroteo o desintegraciénL La acumulacién de calor

local en el saliente se reduce también al minimo por el

-v- 286092
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hecho d¢ que los electrodos, tanto el.m&yil como el fijo,
constituyen un eficaz disipador de calor. .

Bl mantenimiento continuc del contacto eléctrico a
partir del momento de contacto inicial por medio de las
puntas del saliente se considera asimismo como factor con~
tribuyente; c°m§ se ha dicho, este contacto se mantiene
debido 81 hecho de que el‘avéﬁcé de los electrodos se etec-
tda positiva ¥y progresifamente, sin ser afeétado por la
inercia ¢ por reboﬁeé. o

Después de haber estado eplicads la corriente de sol-
dadura durante el intervalo adicicnal de tiempe T3, 8¢ cor-
ta la corriente como se indica en la fig. 3, pero continda
aplicéndcse presiln durante un tiempo T, adicional, para,
permitir que la seldadura se enfria y permanezca intacte
&l cesar la presiﬁn en los electrodes de soldadura. ‘

Es digno’&e notarse en ﬁnrticulax, que tode lo indi~-
cado m4s arriba tiene lugar dentro de un periodo o tiempo
extremadamente breve, del orden de medio segundo, y en rea-
lidad ung de las caracteristicas del presente invente re-
side én que, & pesar de esta accidn secuencial, se puedan' A
obtener velocidades de produccidn comparables y adn supe-
riores a las'alcaniadas cuando se emplean técnicas usuales
de soldadura dé netales deanudoa;

Sl bien se ha descrito, como formg preferida de eje-
cucidn, la del caso &e un saliente perforado o punzonado,
#e sobrentiende que pueden emplearse otras formae'doncre»
tas de salientes que tengan un borde relativamente afila~
do pars la penetracfén en un recubrimienio, ya sea el bor-
de contfnuo o-localizado en forma de puntas, y donde se

produzea la deformacidn del borde aumentande la seccidn
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recta y por tanto el acoplamiento térmico al eplicarse pre-
8in y antes de ser aplicada la plena intensidad de co-
rriente de sQldaduré; ‘

Bsta solicitud, éué corresponde a la ﬁresentada'en
los Estados Unidos do Bmérica €l 15 de Narzo de 1962, ba-
jo el ne 180 415, se acoge a los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto Sobre Propiedad Industrial.

NOTA

N

Los puntos de invenci6n'propia'y nueva Que Se pre-

sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn

en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

19: - n método de asegurar por soldadura por resis-
tencia eléctrice un accesorio metélico a una base metdli-
ca que tiene uwn recubrimiento sislante frente al acceso-
rio, que comprende las operaciones de proveer dicho acce-
sorio, en su superficie destinada & aplicarse a dicha ba-
8e, con al menos un saliente que tiene un borde delgado
de seccibén transversal limitada, aplicar dicho accesorio
a dicha base con una presién sustaneialmeﬁte en éngulo
recto & las caras en contacto y aplicar corriente de sol-
dadura & las partes que han de asegurarse entre s:t. apli-
céndose dicha preoién sustancialmente con su valor méximo
antes de que se aplique toda la corriente de soldadura.

29. - th método segén el punto I en el cual la co-
rriente de soldadura es aplicada & un valor inicial bajo
y luego se aumenta gradualmente. '

52 - Un método segin el punto 2, en el cual la co~
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rriente de soldaﬁura e3 aplicade & un valor inicial que es
suficientemente bajo para permitir éue el exceso de calor
localizado'gn el saliente ses transferido a la base, sien-
do luego la corriente de soldadura aumentada a un valor
que es suficientemente alto para asegurar la formacién de
un abultamiento de soldaduga que tiene una superficie sus—
tancialmente mayor que;la superficie del saliente;

49: - 1 método ;egﬁn loe puntos 2 & 3, en el cual
la corriente es aplicada con su valor inicial sustancial-
mente en el momento en que dicha presién llega a su valor
méximo. 1 _ |

5¢. - Un método segin cualquiera de los puntos ante-
Tiores en el cual dicﬁo sallente tiene la forma de une re-
baba .circunferencial veitical que rodea & un agujero pun-
zonado siendo el material de dicha rebaba desplazado par-
cialmente en direccién radial hacia dentre en parte y en
direceidn. radial hacia fuera en parte durante la aplicgp
cibn de dicha presién e incidentalmente a ellg.

GQZ_-AUn método sezfin el punto 5, en el cual dicha
rebaba estd formada con un bordé superior libre que es de
forma sustencielmente cilindrica y esté en esencia en 4n-
gulo recto con la superficie de la base & la cusl ha.&e
ésggurarse el.accesorio:

79; - Un método segfin el punto 6, en el cual dicha
rebaba es formadas por una operacién de punzonado o perfo-

racidn, teniendo el punzén una forma sustancialmente ci-

" 1indrica y teniendo la matriz cooperante un agujero ouyo

3i4metro es considerablemente mayor que el didmetro del

punzén cpr:_ce,spondi.ente. ' 2 88 @ @2

8e, - Un método segfin cualquiera de los puntos an-
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teriores en el cual 108 electrodos pars aplicar la corrien-
te de soldadura tienen superficies sustancialmente planas
con una superficie sustancialmente mayor que la de dicho
saliente: ‘

991 - Un método segin cualéuiera de los puntos ante-
riores en el cual dicha presién es aumentada gradualmente
a pertir de un valor iniciel més bajo & un valor mayor pre-
determinado soetenido:

10&; - Un mnétodo segfin cualquiera de los puﬁtos ante~-

. . riores en el cual dicha presién es ejerbida por medio de

un miembro movido ipperativamente y exents de efectos de
#nercia o de rebote.
112, - Un método segdn el punto 10, en el cual di-

" ¢ha presién se derive de un origen mecénico o hidrdulice.

122, - Un método segin cuslquiera de los puntos §

© 11 en el cual dicha presién se aplica por medios trans-

do.

misores de fuerza que incluyen un muelle rigido precarga-

139: - tn método de asegurar por soldadura por re-
sistencia eléctrica un accesorio metélico & una base me-
télica;

Tal y como s¢ ha descrito en la Memoria que antece-

de, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas, escritas a
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