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MEMORIA DESCRIPTIVA 

que se presenta para unir a l a  so lic itu d

de

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l  15 de Marzo de 1963, con e l  ne 286,092

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de METAL CCNTAINERS LIMITED, entidad b ritán ica , 

establecida en seymour Houae, I? Water loo P lace, p a ll  Malí 

Londres, In gla terra , por;

" UN METODO DE ASEGURAR POR SOLDADURA POR RESISTENCIA 

ELECTRICA UN ACCESORIO METALICO A UNA BASE METALICA *

La presente invención se re fie re  a un método para 

f i j a r  una pieza m etílica , por medio de soldadura e lé c tr i­

ca por re s is te n c ia , a  una base m etálica que tien e un re­

vestimiento; a islan te  dando hacia  la  p ieza a f i j a r .

5 S i la  manufactura de cubca m etálicos de envase, por

ejemplo, se suele recu rrir a soldar a la  pared la te ra l d el
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cabo unos lóbulos o apéndices sim ilares para r e c ib ir  io& 

extremos de un asa de alambre. Por hacerse lo s  cubos co­

múnmente de chapa de acero, conviene proteger o decorar 

la  su p e rfic ie  externa de le s  mismos bien por medio de pin­

tura c bien por l ito g r a f ía  que, además de proteger f í s i c a ­

mente,. s irv e  muchas veces para id e n tif ic a r  e l  contenido y/o 

dar una apariencia a tra ctiv a  y/o lle v a r  un anuncio u otro 

tip o  de información. Es conveniente que e l  recubrimiento 

pintado o lito g ra fia d o  se aplique a la  pared la te r a l  del 

cubo estando ésta  todavía plana. Asimismo, es de desear 

que e l  revestim iento sea continuo, cubriendo la  totalid ad  

d el área s u p e rfic ia l. Esto exige f i j a r  los lóbulos después 

de aplicado e l  recubrimiento, de modo que es preciso efectuar 

a través de é ste  la  soldadura por puntos de lo s  lóbulos.

Ahora bien, es d i f í c i l ,  según se ha v is to ?  soldar a través 

de un recubrimiento a is la n te  obteniendo c ie rto  grado s a t is ­

fa c to r io  de seguridad funcional. Por consiguiente, e l  em­

pleo de este procedimiento se viene limitando a lo s  r e c i­

pientes de paredes delgadas y  en los cuales la  robustez de 

la  soldadura no representa un fa c to r  de importancia; por 

ejemplo, a  la  soldadura de una lla v e  a la  tapa de una la ta  

de café o de conservas.

1& e l  caso de lo s  cubos de envase se viene procuran­

do e v ita r  la  soldadura a través de un recubrimiento a is la n ­

t e ,  por no poderse obtener una soldadura homogénea y por 

e l  a lto  grado de tenacidad que se n ecesita  en la  soldadura, 

en p articu lar s i  e l  cubo va a llen arse de una sustancia den­

sa y pesada.

Por consiguiente, es objeto de la  presente invención 

un método de f i j a r  una pieza m etálica, por medio de sóida-
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dura e lé c tr ic a  por re s iste n cia , a una base m etálica dota­

da de un revestimiento a is la n te  que da hacia la  pieza a f i ­

jar., método con e l  que se podrán superar la s  d ificu ltad es 

arriba citad as, ¿hora bien, es de notar que la  aplicación 

del invento no se lim ita  a l uso con metales delgados, del 

tip o  empleado en recip ien tes de envase lig e ro s; por e l con­

tra r io , puede emplearse cuando e l  espesor del metal va ríe  

entre amplios lim ite s , con plena u tiliza c ió n  de la  r e s is ­

ten cia  mecánica c tenacidad de la s  partes fija d a s , ¿ s í ,  en 

términos más generales, ee objeto del presente invento un 

método de soldar una p ieza m etálica a una base m etálica 

cualquiera recubierta, método que, por ejemplo, es a p li­

cable también a i  campo de la  manufactura de automóviles, 

donde puede ser conveniente f i j a r  una pieza m etálica a l 

cuerpo 0 carro cería  de un automóvil después de inmersión 

en un m aterial de recubrimiento protector o antioxidante. 

Otro objeto de la  invención consiste en un método del tip o  

indicado, que no sólo es capaz de producir una soldadura se­

gura y confiable sino que además es extremadamente rápido.

Teniendo en cuenta estos y  otros objetos, la  inven­

ción reside en un método del tip o  indicado que comprende 

la s  etapas de: h a b ilita r  en la  p ieza  a f i j a r ,  por l a  super­

f i c i e  de l a  misma destinada a cooperar en contacto con la  

base, a l  menos un sa lien te  dotado de un delgado borde de 

sección recta  lim itada; ap licar a dicha base dicha pieza 

a f i ja r ,  con presión d irig id a  esencialmente en ángulo rec­

to con la s  caras de contacto; y  ap licar corriente de so l­

dadura a la s  partes a f i j a r  entre s í ,  aplicándose dicha 

presión en su valor sensiblemente máximo antea de ap licar 

la  plena intensidad de corriente de soldadura.
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Como e l  sa lien te  tien e un borde delgado, es capaz^deT' 

penetrar atravesando e l  recubrimiento a is la n te  de la  base, 

y  de ap lastarse progresivamente bajo la  so la  acción de d i­

cha presión, pe ese modo, se supera o e v ita  una de la s  prin­

c ip a les  d ificu lta d e s  con que se tropezaba en los an teriores 

intentos de soldar a través de un recubrimiento a is la n te , a 

saber, e l  chisporroteo que se producía a l  efectu arse e l  con­

tacto  in ic ia l  entre la  p ieza a f i j a r  y la  base, que daba lu­

gar a un recalentamiento lo ca l y  a no poder lograrse una so l­

dadura firm e.

Na una forma preferida de ejecución del invento, la  

corriente de soldadura se a p lica  con poca intensidad in i­

c ia l ,  que después se va aumentando gradualmente; en este  

caso, e l  v a lo r  in ic ia l  de la  intensidad se e lig e  de prefe­

ren cia  lo  bastante reducido para perm itir que e l  exceso de 

calor localizad o  en e l  sa lie n te  se transm ita a la  base, - 

aumentándose después la  intensidad da la  corrien te de so l­

dadura a un n iv e l lo  bastante^alto para asegurar la  forma­

ción de un nódulo de soldadura de un área sensiblemente 

mayor que e l  área del sa lien te  prim itivo.

Según se ha descubierto, una ventajosísim a forma de 

rea liza ció n  del invento consiste en formar e l sa lien te  a 

modo de rebaba circu n feren cial levantada en tomo a un 

agujero de punzón, desplazándose e l  m aterial de la  rebaba 

en parte radialmente hacia dentro y en parte radialmente 

hacia fuera durante y a consecuencia de la  ap licación  de 

la  presión. De ese modo, e l  área anular d e l contacto e léc­

tr ic o  se aumenta considerablemente antee de a p lica r  la  co­

rrie n te  de soldadura, y e l  m aterial, antes de la  fusión, 

se desplaza ya en la s  direcciones n ecesarias, por una par-
-  4 -
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te  llenando^ completamente e l agujero de punzón y por otra  

formando un nodulo de soldadora de un área sensiblemente 

mayor que la  del sa lie n te .

Conforme a la  invención, este  desplazamiento del ma­

t e r i a l  en dos sentidos opuestos puede favorecerse dándole 

a  la  rebaba que circunda e i  agujero un borde superior l i ­

b re , de forma sensiblemente c ilin d r ic a  y  esencialmente en 

ángulo recto con l a  su p e rfic ie  de la  base a  la  cual se va 

a  f i j a r  la  p ie za .

Sor consiguiente, conforme a otro aspecto de la  in­

vención, e l  punzón u tiliza d o  en la  operación de perforar 

puede ser de forma esencialmente c ilin d r ic a , teniendo la  

m atriz cooperativa un taladro o ánima cuyo diámetro es 

considerablemente mayor que e l  del punzón, y  está  en r e la ­

ción con éste .

Con arreglo  a otro refinamiento importante d el méto­

do de e sta  invención, la  presión arrib a  citada se ejerce 

por medio de un órgano positivamente movido, exento de 

efecto s de in e rc ia  o de rebote. 3Por ejemplo, la  presión 

puede derivarse de un manantial de fuerza motroz mecááico 

o h id ráu lico , y/o puede ap licarse  por unos medios transmi­

sores de fuerza que incluyen un fu erte  muelle previamente 

cargado.

R continuación se d escrib irá  e l  invento con más de­

t a l l e ,  haciéndose referen cia  a lo s  dibujos adjuntos que 

muestran a  t itu lo  meramente ilu s tra tiv o  un campo típ ic o  

de aplicación  del invento y  una se r ie  de v is ta s  instantáneas 

en sección recta  de una soldadura en sucesivas etapas d el 

método de la  invención, y  en lo s  cuales:

-  la  fig u ra  1 representa, in vertid o , un cubo de
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envase con ana orejeta de asa, fija d a  por medio del méto­

do de la  presente invención;

-  la  figu ra  2 es una perspectiva agrandada que i lu s ­

tr a  una da la s  orejetas;

-  la  figu ra  3 es una representación g rá fica  de la  

variación de la  presión, la  a ltura  del salien te y la  in­

tensidad de corriente en función del tiempo; y

-  la s  figuras 4 a  8 inclusive son unas secciones 

agrandadas de una soldadura t íp ic a  en sucesivos puntos 

del c ic lo  de soldadura representado gráficamente en la 

íig *  3 .

Si bien la  invención se d escrib irá  en relación con 

una aplicación t íp ic a , a saber, la  de soldar unos lóbulos 

u orejetas de asa a la  pared la te ra l de un cuba de envase, 

se sobrentiende que la  invención no ee lim ita  en modo a l­

guno a esta  aplicación sino que, por e l contrario, puede 

h a lla r  amplios y muy variables campos de aplicación, par­

ticularmente en todos aquellos casos en que haya de ser 

fija d a  una pieza m etálica, por medio de soldadura eléc­

tr ic a  por res isten cia , a una base m etálica que tenga un 

recubrimiento a islan te  sobre la  superficie a  la  cual se 

va a f i j a r  la  pieza.

Volviendo ahora a la  f ig .  1, se  representa en e lla , 

invertido, un cubo de envase 11 de tipo ya conocido que 

tiene una pared la te r a l 12 con un reborde superior 13, una 

pestaRa in ferio r 14 y una costura la te ra l 15. B& lados 

opuestos del cubo se colocan unos lóbulos u orejetas 16 

para e l  asa, de lo s  cuales sólo hay uno v is ib le  en la  f i ­

gura.

EL lóbulo de Asa, representado a.mayor escala en
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la  f ig .  2, inclqye una parte cen tral 1? en forma de copa 

que tien e una abertura central 18 para r e c ib ir  un extremo 

d el asa, y posee unos apéndices la te ra le s  19 para soldar 

por puntos a la  pared la te r a l 12 del cubo. Bi cada uno de 

lo s  apéndices la te ra le s  se &aí .abierto a punzón un agujero 

20 que más adelante ee d escrib irá  con mayor d e ta lle .

Conforme a la  presente invención, cada uno de ios 

apéndices 19 está  provisto de un sa lien te  que presenta un 

borde delgado de sección recta  lim itada, de modo que es ca­

pas de penetrar y  atravesar un recubrimiento a islan te  21 

que hay en la  base (pared la te r a l  12 d e l recip ien te) y de 

aplastarse progresivamente bajo la  acción de una presión 

que actúa esencialmente en ángulo recto respecto a la s  ca­

ras de contacto d el lóbulo 16 y  de la  pared la te r a l  12.

Como se indica en los dibujos y  particularmente en la  f ig .

4 de los mismos, cuya escala  se ha agrandado mucho para fa ­

c i l i t a r  la  comprensión, en una forma preferida de r e a liz a ­

ción del invento e l  saliente tien e la  forma de una rebaba 

circunferencial levantada 22 que circunda e l  agujero 20. 

l a  rebaba y e l  agujero pueden hacerse simultáneamente por 

medio de una operación de punzonar o perforar, en la  cual, 

e l  punzón tien e forma sensiblemente c ilin d ric a  y la  matriz 

cooperativa tiene un ánima o taladro cuyo diámetro es con­

siderablemente mayor que e l del punzón y está en relación 

con éste , pe ese modo, la  rebaba adquiere un borde supe­

r io r  l ib r e , de forma sensiblemente c ilin d r ic a  y  dispuesto 

esencialmente en ángulo recto con la  su p erfic ie  de la  pa- ' 

red la te r a l 12.

Como e l  borde se forma por medio de una operación 

de p erforar, no es l is o  n i continuo sino, upr^el con¡%a-
- 7 _ ^  § 8



t í o ,  saldrá desgarrado o en diente de s ie rra  definiendo un 

número de puntos sa lie n tes  dispuestos en un lugar geométri­

co c irc u la r .

E l sa lie n te  tien e una a ltu ra  in ic ia l  h^, en diámetro 

exterio r de la  rebaba levantada 22 se in d ica en d^, e l  diá­

metro in te r io r  de la  misma en dgt y e l  diámetro en e l  p ie , 

donde la  rebaba levantada se confunde o une con e l cuerpo 

del apéndice 19, se indica en d^? los electrodos de soldadu­

ra , de lo s  cuales solamente se representa uno, y de manera 

esquemática, por medio de lin eas de trazo  interrumpido 23, 

tienen, con arreglo  a un aspecto de la  invención, una su­

p e r fic ie  a c tiv a  sensiblemente plana y de un área esen cia l­

mente mayor que la  del salien te} como se indica en la  f ig ;

4 , e l  diámetro D del electrodo in fe r io r  es considerablemen­

te  mayor, inoluso, que e l  diámetro d  ̂ en e l p ie  de l a  reba­

ba levantada.

La se r ie  de v is ta s  instantáneas en sección re c ta  de 

la s  f ig s .  4  a 8 in c lu siv e  se relacion a con la  representa­

ción g rá fic a  de la  f ig .  3* en la  cual la  curva p represen­

t a  la  variación de presión, la  curva K representa la  varia­

ción de a ltu ra  de sa lie n te , y la  curva C representa la  va- 

' riación  de intensidad de corrien te , todo e llo  en función 

del tiempo, en un c ic lo  t íp ic o  de soldadura. Las c ifr a s  

se basan en observaciones re a le s  efectuadas buscando la  

explicación  de la s  cosas que van ocurriendo sucesivamen­

t e  durante e l  c ic lo .

La f i g .  4  i lu s tr a  la  condición in ic ia l ,  con los 

electrodos puestos en ligero  contacto con la  p ieza  pero 

siendo esencialmente nula la  presión aplicada, y no ha­

blándose penetrado todavía en e l  recubrimiento 21. d i más

8



ligero  movimiento del electrodo móvil, la  presión entre e l 

sa lien te  22 y la  base 12 aumenta rápidamente, como se indi­

ca en Con e l lo ,  e l  borde afilad o  del sa lie n te  es forza­

do a atravesar e l  recubrimiento estableciendo un área lim i­

tada de contacto e lé c tr ic o , lo  cual va seguido inmediatamen­

te  de una deformación o aplastamiento p arcia l del sa lie n te , 

que queda en e l  estado indicado en la  f ig .  5 * & consecuen­

c ia  de esta deformación, l a  a ltu ra  del sa lie n te  se reduce 

a  un valor hg, y e l  borde afilad o  de la  rebaba 22 se aplas­

ta , siendo e l  m aterial del mismo extendido o desplazado, en 

parte radialmente hacia dentro con lo  cual disminuye e l diá­

metro in te r io r  d e l sa lien te  a l valor d^, y en parte ra d ia l­

mente hacia fuera con lo  cual e l  diámetro exterior del sa­

lie n te  aumenta a l  valor d^, todo e l lo  durante y a consecuen­

c ia  de la  aplicación y e l  aumento de la  presión s o la . E l 

efecto resultante es e l  de aumentar ¿preciablemente e l  área 

de sección recta  en e l  borde del sa lien te . El contacto e léc­

tr ic o  in ic ia l  efectuado entre la s  piezas se mantiene durante 

la  tran sición ; además, utilizando un sa lien te  ponzoñado co­

mo se indica en l a  forma preferida de realización  del inven­

to , se tiende a producir una acción de raspado a l deformar­

se e l sa lie n te , de modo que parte del borde s^va hacia den­

tro reduciendo e l  diámetro in te r io r  del área de contacto 

e lé c tr ic o , y la  o tra  parte del borde se va hacia fuera 

aumentando e l  diámetro máximo de la  misma. Se ha v is ta  que, 

utilizando un sa lien te  aBÍ,. y cuando se ap lica  a la s  partes 

un c ic lo  de presión, sin  corriente de soldadura, e l  recu­

brimiento a islan te  tiende a. ser esencialmente eliminado 

de un área anular pequeKa pero bastante bien defin ida. La 

deformación se lim ita  a l  sa lien te  mismo, y , según se cree,

9
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e l desplazamiento de material tanto radialmente hacia den­

tro como radialmente hacia fuera es producido, o a l menos 

favorecido, por e l hecho de ser e l borde superior lib re  de 

la  rebaba de forma in ic ia l  sensiblemente c ilin d rica  y esen­

cialmente dispuesto en ángulo recto con la  superficie de 

la  base o pared la te ra l 12.

R este punto puede destacarse que on refinamiento del 

método conforme a l presente invento consiste en que e l avan­

ce del electrodo móvil y la  acumulación de presión a lo lar­

go de la  curva de presión P de la í ig .  3 se efectúa de modo 

positivo y esencialmente libre de los efectos de inercia 

o rebote u otros efectos transitorios que caracterizan a 

los impulsores de aire o similares comúnmente empleados en 

la  práctica de la  soldadura. A si, la  transición entre las 

condiciones de contacto indicadas en las v istas instantá­

neas es progresiva a partir del momento en que se efectúa 

e l  contacto e lé ctr ico  in ic ia l y hasta e l instante, en que 

e l saliente queda parcialmente aplastado, y exento de todo 

momentáneo rebote o separación que pudiera afectar a la  

continuidad del circuito eléctrico  durante la  porción su- 

cesiva del c ic lo  de soldadura.

La presión puede derivarse de un medio mecánico de 

producción de fuerza motriz (no representado), y los me­

dios de transmisión de la  fuerza pueden in clu ir una o más 

levan en un árbol rotatorio, y uno o más seguidores de le ­

va en contacto cooperativo con las indicadas levas (y que 

tampoco se representan), como alternativa, la  presión pue­

de provenir de un manantial de fuerza motriz de tipo hi­

dráulico (no repreeentado).

Bn una forma preferida de realización , ios medios
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de transmisión de fuerza incluyen un fuerte muelle previa­

mente cargado (que no se representa). R1 ser recogido el 

muelle, la  presión ejercida por e l electrodo aumenta adn 

más a lo largo de la  porción F̂  ^  la  curva P de la  f ig .  3, 

acompañado este  aumento de otra deformación del sa lien te, 

reduciéndose la  altura a l  valor h^, reduciéndose e l diáme­

tro  in terior a l valor dy y hasta e l punto en que e l  salien­

te  hueco queda sensiblemente cerrado, y  aumentándose e l
* ;

diámetro exterior a l valor dg ( f ig .  6). La? áreas de con­

tacto  permanecen en cooperación, pudiendo quedar encerra­

do parte del m aterial de recubrimiento, como se indica en 

la  f ig .  6.

h l f in a l de la  carrera de avance del electrodo móvil, 

éste queda transitoriamente estacionario, aplicando una 

a lta  y sostenida presión de un valor indicado con en 

la  f ig .  3.

Conforme a la  invención, la  aplicación de la  plena 

intensidad de corriente de soldadura se retarda hasta des­

pués de haber alcanzado la  presión esencialmente su máxi­

mo valor, estando e l saliente sensiblemente aplanado como 

en la  f ig .  6. & si, e l  paso de la  corriente se establece 

en un punto 6 ( f ig .  3), esto es, a l cabo de un tiempo de 

retardo a p a rtir  del comienzo del c ic lo  de soldadura, 

retardo que puede ser del orden de 1/20 de segundo.

En la  forma preferida de ejecución del invento, des­

c r ita  con referencia a los dibujos, la  corriente, a l ser 

aplicada, no lo  es a la  plena intensidad de soldadura, 

sino que se le  hace i r  aumentando gradualmente desde una 

intensidad reducida o menor, de manera lin e a l y siguien­

do la  porción de curva &?, hasta e l valor fin a l ( f ig .  3).

-  11 -



Bate aumento gradual de la  intensidad de corriente y en la. 

p rá ctica , puede tener lugar durante un in tervalo  Tg del 

orden de l/ lo  de segundo. IBM e l  mercado ee dispone de apa­

ratos de con trol de soldadura capaces de dar un tiempo va­

r ia b le  de regulación ascendente de este  género.

A s í, pues, la  corriente de soldadura se a p lica  a un 

valor de intensidad in ic ia l  lo  bastante bajo para perm itir 

que e l  exceso de. ca lor localizado en e l sa lie n te  se trans­

mita a la  base y se disperse o d isipe en é sta , o sea, en . 

la  pared la te r a l  12 d e l cubo de envasey a l  aumentar gra­

dualmente siguiendo la  porción Cg de la  curva C de la  i l g .

3 , la  corriente hace que e l  m aterial del borde de la  reba­

ba empiece a  fundirse y  c ie rre  por completo e l agujero, 

fluyendo además en sentido ra d ia l hacia fuera ( f ig .  7 ).

La corrien te y la  presión se mantienen ambas, des­

pués, a ios respectivos valores y 2^, que pueden ser 

del orden de 9.000 amperios y 173 kg, durante otro in te r­

valo r que puede ser del orden de 0 ,25  de segundo. El 

caldeo que durante este  in tervalo  se produce da origen a  

una temperatura lo  bastante a l t a  para ablandar e l  metal y 

hacerle que flu y a , bajo la  presión aplicada, de modo que 

e l  sa lie n te  se ap lasta  y aplana por completo, perdiendo 

su identidad y  uniéndose la s  dos p iezas m etálicas en toda 

e l  área de un nódulo de soldadura 25, que tien e un área 

cuyo diámetro se indica en dg y es sensiblemente mayor 

que e l  área del sa lie n te  prim itivo, indicado en la  f ig .

4 . Durante esta  parte del c ic lo  se descompone todo mate­

r i a l  de recubrimiento que haya sido arrastrado, lo  cual, 

segdn se ha v is to , no a fe c ta  a  la  so lid ez de la  soldadura.

31 bien en la  forma de rea lizació n  d e scrita  la  ln-
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tensidad de corriente de soldadura se ap licó  con su va lo r 

in ic ia l  en e l  momento en que la  presión hubo alcanzado su 

máximo v a lo r , se sobrentiende que la  corrien te puede esta­

blecerse en un momento anterior a aquál en que la  presión 

alcanza su máximo va lo r; a s i ,  por ejemplo, durante e l  in­

tervalo  en que la  presión se está  aproximando a su máximo 

v a lo r , a lo  largo de la  porción 1^ ia  curva de la  í i g .

3 , siempre y  cuando la  intensidad de corrien te no alcance 

su pleno valor de soldadura hasta después de lle g a r  la  pre­

sión a su va lo r máximo.

Segón se ha v is to , u tilizan d o  e l  procedimiento a r r i ­

ba indicado se elim ina por completo e l  chisporroteo, esto 

e s , la  desintegración del sa lie n te , y  cada soldadura es 

só lid a  y homogénea, a pesar de la  pintura u otro recubri­

miento a is la n te . Las observaciones efectuadas ponen de 

m anifiesto que la  eliminación del chisporroteo se debe en 

parte a la  deformación del delgado borde d e l sa lie n te , des­

de la  sección re c ta  delgada in ic ia l  hasta adquirir una sec­

ción re c ta  sensiblemente más gruesa, antes de la  a p lica­

ción de corrien te , sin  interrumpir la  continuidad d e l con­

tacto  primitivamente hecho y con un apreciable aumento en 

e l  acoplamiento térmico entre e l  sa lie n te  y  la s  p iezas de 

m etal, relativam ente voluminosas, que se hallan a lados 

Opuestos del sa lie n te . Debido a este  aumento de sección 

recta  y  a l  intimo acoplamiento térm ico, e l  exceso de ca­

lo r  lo ca l se d isip a  o conduce prontamente a l  e x te r io r , de 

modo que no hay posibilidad de que la  temperatura suba 

en e l  sa lie n te  a l  n iv e l en e l  cual se pueda presentar es­

te  chisporroteo o desintegración. La acumulación de calor 

lo c a l en e l  sa lien te se reduce también a l  mínimo por e l
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hecho de que los electrodos, tanto e l  móvil como e l  f i jo ,  

constituyen un efica z  disipador de calor.

T!1 mantenimiento continuo del contacto e lé c tr ico  a 

p artir  del momento de contacto in ic ia l  por medio de las 

puntas del saliente se considera asimismo como factor con­

tribuyente. como se ha dicho, este  contacto se mantiene 

debido, a l hecho de que e l avance de los electrodos se efec­

túa p ositiva  y progresivamente, sin ser afectado por la  

in ercia  o por rebotes.

Después de haber estado aplicada la  corriente de so l­

dadura durante e l  intervalo  adicional de tiempo T3, se cor­

ta  la  corriente como se indica en la  í i g .  3, pero continúa 

aplicándose presión durante un tiempo adicional, para, 

permitir que la  soldadura se en fria  y  permanezca in tacta  

a l  cesar la  presión en los electrodos de soldadura.

Es digno de notarse en p articu lar, que todo lo indi­

cado más arriba tiene lugar dentro de un periodo o tiempo 

extremadamente breve, del orden de medio segundo, y en rea­

lidad una de las ca ra cterística s  del presente invento re­

side en que, a pesar de esta acción secuencial, se pueden 

obtener velocidades de producción comparables y  aún supe­

riores a la s  alcanzadas cuando se emplean técnicas usuales 

de soldadura de metales desnudos.

Si bien se ha descrito, como forma preferida de e je­

cución, la  del caso de un salien te perforado o punzonado, 

se sobrentiende que pueden emplearse otras formas concre­

tas de salien tes que tengan un borde relativamente a f i la ­

do para la  penetración en un recubrimiento, ya sea e l bor­

de continuo o localizado en forma de puntas, y donde se 

produzca la  deformación del borde aumentando la  sección

8 6 0 9 2-  14 -



recta  y per tanto e l  acoplamiento térmico a l ap licarse  pre­

sión y antes de ser aplicada la  plena intensidad de co­

rrien te  de soldadura.

Esta s o lic itu d , qué corresponde a la  presentada en 

5 ' lo s  Estados Dhidos de América e l  15 de Marzo de 1962, ba-

$ Jo e l  na 180.415 , se acoge a lo s  beneficios del a rtícu lo

51 del vigen te Estatuto sobre propiedad in d u str ia l.

10 N O T A

Los puntos de invención propia y  nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  Patente de invención 

en España, por VEINTE años, son los sigu ien tes:

15 IB. -  un método de asegurar por soldadura por r e s is ­

ten cia  e lé c tr ic a  un accesorio m etálico a una base m etáli­

ca que tien e  un recubrimiento a is la n te  fren te  a l  acceso­

r io , que comprende la s  operaciones de proveer dicho acce­

so rio , en su su p e rfic ie  destinada a ap licarse  a dicha ba- 

20 se, con a l  menos un sa lie n te  que tien e  un borde delgado

de sección tran sversal lim itada, ap lica r dicho accesorio 

a dicha base con una presión sustancialmente en ángulo 

recto a la s  caras en contacto y  a p lica r  corriente de so l­

dadura a la s  partes que han de asegurarse entre s í ,  a p li-  

25 candóse dicha presión sustancialmente con su va lo r máximo

antes de que se aplique toda la  corrien te de soldadura.

23 . -  un método segdn e l  punto I en e l cual la  co­

rrien te  de soldadura es aplicada a un valor in ic ia l  bajo 

y luego se aumenta gradualmente.

^0 3a. -  un método segén e l  punto 2 , en e l  cual la  co-

28609215 -
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r r  lente de soldadora es aplicada a un valor in ic ia l  que es 

suficientemente bajo para perm itir que e l  exceso de ca lor 

localizado en e l  sa lie n te  sea transferido a la  base, sien­

do luego l a  corriente de soldadura aumentada a un valor 

que es suficientemente a lto  para asegurar la  formación de 

un abultamiento de soldadura que tien e  una su p e rfic ie  sus— 

tancialmente mayor que la  su p e rfic ie  del sa lie n te .

46 . -  un método segón los puntos 2 6 3. en e l cual 

la  corriente es aplicada don su va lor in ic ia l  austan cial- 

mente en e l  momento en que dicha presión lle g a  a su valor 

máximo.

56. -  un método segón cualquiera de lo s  puntos ante­

r io re s  en e l cual dicho sa lie n te  tien e la  forma de una re­

baba circu n feren cial v e r t ic a l que rodea a un agujero pun- 

zonado siendo e l  m aterial de dicha rebaba desplazado par­

cialmente en dirección rad ia l hacia dentro en parte y en 

dirección, ra d ia l hacia fuera en parte durante la  aplica?- 

ción de dicha presión e incidentalmente a e l la .

66. -  un método segón e l  punto 5, en e l cual dicha 

rebaba e stá  formada con un borde superior lib re  que es de 

forma sustancialmente c ilin d r ic a  y está  en esencia en án­

gulo recto  con la  su p erfic ie  de la  base a la  cual ha de 

asegurarse e l  accesorio .

?a. -  un mótodo segón e l  punto 6, en e l  cual dicha 

rebaba es formada por una operación de ponzoñado o perfo­

ración, teniendo e l  punzón una forma sustancialmente c i­

lin d r ic a  y teniendo la  matriz cooperante un agujero cuyo 

diámetro es considerablemente mayor que e l  diámetro del

punzón correspondiente. 

8c. -  un método sun método segón cualquiera de loe puntos an-30
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te n o r e s  en e l  onal lo s electrodos para ap lica r la  corrien­

te  de soldadura tienen su p e rfic ies  sustancialmente planas 

con una su p e rfic ie  sustanciálmente mayor que la  de dicho 

sa lie n te .

9a. -  Un método según cualquiera de lo s  puntos ante­

rio re s  en e l cual dicha presida es aumentada gradualmente 

a p a rtir  de un va lo r in ic ia l  más bago a un valor mayor pre­

determinado soetenido.

lo a . -  un método según cualquiera de loe puntos ante­

rio re s  en e l  cual dicha presión es e jerc id a  por medio de 

un miembro movido imperativamente y exento de efecto s de 

in e rc ia  o de rebote.

l i a .  -  un método según e l  punto 10* en e l  cual d i­

cha presión se deriva de un origen mecánico o h id ráu lico .

12a. -  un método según cualquiera de los puntos 9 

o 11  en e l  cual dicha presión se a p lica  por medios trans­

misores de fuerza que incluyen un muelle ríg id o  precarga­

do *

13°. -  Un método de asegurar por soldadura por re­

s is te n c ia  e lé c tr ic a  un accesorio m etálico a una base me­

t á l ic a .

Tal y  como se ha d escrito  en la  Memoria que anteoe- 

de, representado en los dibujos que se acompañan y con 

lo s  fin e s  que se han esp ecificad o.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas, escritas a

8 6 6 9 2
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