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PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para todo el territo=-

rio nacional a favor de:
Don Joaquin SERRA BISBE

de nacionalidad espafiola y con residencia en Bar

celona, calle Tanger n® 58, por:

"NEJORAS EN LAS MAQUINAS ELECTRICAS PARA SOLDAR
PUNTOS",
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este Patente hace referencia, conforme
indice su enunciado, 2 unas mejoras introducidas|
en las méquines eléctricas pare soldar por pun-
t0s, con lag que dadas sus singulares caracterise-
ticas se logran producir los puntos de soldadura
con regularidad y sin que el operario tenga que
haoer mucho esfuerzo. Estas mejoras son de apli-
cacidn a las méquinas para soldar por puntos que
estan formedas por dos brazos, uno fijo y el otro
basculante, que tienen en sus extremos los elec-
trodos para soldar, siendo accionede la palanca
basculante mediante un pedal que orpime el opera-
rio para que dichos electrodos se aproximen entre
8i y comprimen entre ellos a las chapas o piezas
a soldar. Por esta constitucidn es indispensable
para obtener buenos puntos de soldadura, que el
operario.apriete el pedal con mucha fuerza, que
aunce puede ser superior a su propio peso, y como
gea que'ademéé de fatigar al operario es practice
mente imposible que le presidn sea iguel en los
diferentes puntos de soldadura, estas no queden
regulares, es decir unos puntos quedan blen sol-
dados y otros mael soldados por no haber llegado 3
comprimir suficientemente a las dos placas o plan
chas a soldar.

Por ello es evidente que la tnica mane-
ra de lograr que las soldaduras sean todas iguam

les, es decir que comprendan practicamente la mig|

ma superficie, es necesario que la presidn de a-
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priete de los electrodos sea también igual en.cg

de. operacibn, lo que segin se ha indicado ya, no
es pogible lograr, Por otro lado si las chapag =
son gruesas, ni aln con el peso del operario se

logra que queden suficientemente unidas por fal-

en el pogible uso de esta clase de méﬁuinas;

Todo ello queda solucionado con lasg -
mejoras a que se refiere esta Patente con lag -
que 8e 1pgran poder regular con suficiente exac
titud la presidn de apriete de las chapas & sol-
dar y ello sin que el operario tengs que hacer -
grandes esfuerzos, lo que indudablemente repre-
sente ung sensible mejora e la propia miquina y
en el trabajo que ells reelize, y también una ven
taja para el operario que no se ve obligado a sjg¢
cutar grandes esfuerzos.

Estas mejorss se caracterizan princi-
palmente en que el acoplamiento de la barra que
enlaze al extremo de la palanca del pedal con el
brazo del electrodo oscilante, se efectua a tra-
vés de un medio eldstico, para lo gue tal barra
ge dota de un tope en el que se apoya dicho me-
dio eldstico sobre el que se dispone una mangue-
ta que se aplica contra el brazo oscilante del -
electrodo, prolongdndose dicha barra hasta atra=
vesar al medio de acoplamiento de la mangueta -
con el brazo del electrodo y sobresalir por la =
parte superior del mismo medio eldstico y de la

manguete, al objeto de que dicho extremo al al-

canzar su punto de mixims elevacidn, accione a
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wn pulsador o interruptor eldetrico.

Es -también caracteristica de las mis-
mas mejoras, que la compresidn de los dos electrg
dos entre si, se ﬁroducé mediante un sistema de
cilindros y pistén hidrdulico o neumdtico que deg .
plaza & dicha barra, preferentemente instalando
estdtico el cilindro y enlazando directamente la
barre con el pistdn, acopldndose también sobre -
dicha barra la palance basculante del pedal me—
diante una mengueta fijada a la barra y que reci-
be el acoplamiento de una biela auxiliar que se
goopla a su vez & le palancs del mando a pedal.

Bs otra -caracteristice de las mismas
mejofas'gue el gobierno del funcionemiento del -
grupo c¢ilindro-pistdn, se efectua mediante una
vélvula, que & su vez es gobernada directs o in=
directamente por el operario, preferentémente me
diante un interruptor eléctrico o servovalvula -
que es accionado por un pedal sobrzpuesto al pe-
dal de accionamiento, con interposicidn de un me
dio eldstico, todo ello de tal manera realizado
que al pisar este segundo pedal, sin comprimir al
resorte, bascule la palanca y se produzca la to-
ma de contacto de los dos electrodos con la o lag
piezas a soldar interpuestas entre dichos electrd
dos, y el apretar més dicho pedsl, cede el medio
eldstico del segundo pedal y acciona la apertura
de la valvula que pone en mercha el sistema cilin
dro-pistén, el cual desplaza a la'barra, ¥ come

primiendo al medio eldstico interpuesto entre el

tope de dicha barra ﬁ el extremo del brazo del -
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electrodo, trasmite laalta presidén del eilindro
pistén al brazo y consecuentemente al electrodo,
que se aplica fuertemente contra el electrodo es-
tdtico, con lo que practicamente sin esfuerzo pa
ra el operario se logra obtener unas muy eleva-
das presiones de apnriete en los electrodos.

s otra caracteristica de las mismas -
mejoras que el extremo de la barra, al ser compri
mido el medio eldstico que la acopla al brazo del
eleetrodo, actua directa o indirectamente, sobre
el interruptor de un circuito de aviso solo cuan-
do el sistema cilindrico pistdén esta en accidn y
la aplicacidn del electrodo movil contra el estd~
tico se realiza a elevada presiln, para lo que ta
interruptor se instala directamente sobre el bra-
20 basculante del electrodo,

Agimismo se caracterizan estas mejoras
en que al finalizar la soldadura, preferentemente
gobernade automiticemente, se produce la descarga
de presidén en el sistema de cilindro-pistén, el -
cual retorna a la situacidn inoperante preferente
mente por la accidn de un resorte y se produce au
tomaticamente el levantamiento del electrodo supe
rior.

Otra caracteristica de las mismas mejo-
ras es que el gobilerno de la vilvula del sistema
cilindro pistén se efectua en la apertura por ace
cidn directa del operario y en su cierre por medi
del mecanismo de tlempos que gobierna tembién la

circulacidn de corriente eléctrica a los electro-

.—J

dog, lo cual permite al operario poder situar en
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debida posicidn a la pieza a soldar entre los dos
electrodos y una vez lograda tal posicidn, basta
pulsar apretar méds sl sobre pedal o el correspon-
diente interruptor, para que entre en servicio =
el grupo cilindrico pistén neumdticos de alta preg
81.6n.

Bs otra caracteristica de las mismas mg
joras que el medio eldstico que enlaza a la barrg
fon el brazo del electrodo, y en su caso el tam-
bién medio eldstico que retiene en posicién ino-
perante al segundo pedal que gobierna la apertu=
ra de la valvula, se realizan de tal manera que
al accionar el pedal se logra que los dos electrg
dos se junten sin que ninguno de los dos resortes
flexen, lo gue unicemente se produce, en el pri=-
mero cuando entra en accidn. el sistema cilindro
pistdn, y en el segundo cuando después de haber
alcanzado la palanca del pedal su punto de tope,
se presione el segundo pedal con més fuerza.

Para que se comprendan mejor las carac-
teristicas enunciadas, se describe seguidamente
la figura de la adjunta hoja de dibujos en la qug
se ha representado una vista en seccidn vertical,
un tanto esquemdtica, de una miquina para soldar
por puntos dotada ya de las referidas mejoras.’

En dicha figura se ha sefialado por (1)
el electrodo estdtico que va solidamente fijado .
en la mordaza (2) que pertenece al extremo del -
brazo estdtico (3) fijado por (4) en la armadura
de la propia mdquina, y que por (5) se conecta el

secundario (6) del transofrmador (7), conectindo-
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se el otro extremo (89 del mismo secundario, con

f
»“gm ]

las léminas flexibles (9) que van conectadas al
brazo basculante superior.

Este brazo superior tiene la cabeza -
(10) que articula sobre el eje (11), ambos eléc-
tricamente aislados de la armadura de la mdquina
y en esta cabeza, por (12), se fija el brazo pro
piamente dicho (13) que finaliza en la mordaza -
(14) en la que va fijado el electrodo superior
(15). Ta cabeza (10) se prolonga por la palanca
(18) que por el huldn (17) queda acoplada entre
los topes (18) y (19) fijados en la barra verti-
cal (20), la cual se prolonga por (21) para que
al alcanzar su posicidén de méxima elevaclon acecig
ne al rodete (22) que pertenece al interruptor -
(23), el cual produce el aviso de que la mdquina

se encuentra ya en disposicidén de producir la so]

T

dadura.

Bn la misma barrse vertical se dispone
el tope (24) solidemente fijado a ella, y entre
este tope (24) y el (18), se instala el medio -
eldstico (25), que en este caso estd formado por
una pluralidad de arandelas abombadas situadas
contrapuestas de dos en dos.

En la mismz barre se fija le abrazade-
re (26) que estd dotada del apéndice (27), que
por &l eje (28) se acopla en la biela (29), y -
esta por el eje (30) se acopla al brazo (31) de
la palanca del pedal, que asi articula sobre el

eje estdtico (32) y sobresale al exterior de la

mdquina por (33), doténdose en su extremo (34)
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de wa interruptor eléctrico (no representad&
yo véstago de gobilerno sobresale por la cara su-
perior. En el mismo brazo (33) se instala el eje
(35) en el que articula el sobrepedal (36), que

es manfenido en posicién por el resorte (3%), es
decir en la posicidn representada en la que no =-
actua sobre el véstago del interruptor instalado
en (34).

En la base (38) de la miquina se insta+
la el soporte (39) en el que articuladamente se
instale la base (40) del cilindro (41), en cuyo
interior va instalado el pistdn (42) cuyo vista-
go (43) estd enlazado o forma parte de la barra
(20), disponiéndose sobre el pistén (42) el resop
te (44) que queda comprimido bajo la tapa (45) -
solidamente fijada 2l cilindro (41),

Realizada asi la méquina, al spretar
el contrapedal (36), bascula la palanca (33) (31)
sobre (32) y por tanto asciende la barra vertical
(20) que por el tope (24) hace ascender al medio
eldstico (25) y este por el tope (18) hace bascu
lar al brazo (16) del electrodo superior (15) qul
se aplica, sin presidn, sobre la pieza é soldar,
que naturalmente se interpone entre ambos eclec—
trodos. |

En esta operacidén no han flexado los
resortes (3%) ni el (25), pues se han calculado
precisamente para que no flexen, y asi el opera~-
rio maniobra la aplicacidn de los electrodos con

tode facilidad desplazando horizontalmente a la

place a soldar hasta que los electrodos queden
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en la debida posicidn. Una vez lograda esta o~

siciln, el operario aprieta algo mis el sobrepe
dal (36) y entonces como los electrodos estén -
aplicados entre si conteniendo entre ellos a la
pleza a goldar, el sistema de palancas no se mug
ve y el resorte (37) flexa, tomando entonces con
tacto el sobrepedal (36) con el véstago del in-
terruptor o védlvula (34) que abre el peso del -
fluido a presidn en su entrada al cilindro (41)
por debejo del pistén (42), el cual, por la pre
sibén de dicho fluido, asciende y entonces eleva
a 1la barra (20) que comprime el resorte (25)trang
mitiéndose dicha presidn al brazo (16) y conse-
cuentemente al electrodo superior (15), que aho-
ra ge aplica con fuerte presidn sobre la pieza -
a goldar, produciéndose entonces la puesta en max
cha. del transformador para que entre los dos eleg¢
trodos, a través de la pieza a soldar, circule -
la corriente secundaria. Este puesta en marcha
puede lograrse en forme automidtica o manual, en
el primer caso mediante un servomando electromeg
nético que es gobernado por el interruptor (23),
ya que al comprimirse el resorte (25), el extre-
mo (21) de la barra sale mis por sobre (19) y -
entonces acciona al rodete (22) que pertenece al
véstago del interruptor (23). Cuando el gobierno
de la puesta en marcha es menual, el interruptor
(23) se conecta en una linea que alimenta a une
lémpara de aviso, y asi el operario al ver encen

dida la luz sabe que ha de poner en marcha el -

transformedor. En ambos casos el tiempo de fun-
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cionamiento del transformador se regula mediante

el conocido dispositivo de tiempos, el cual en
su fase de apertura del circuito de alimentacién
del transformador, actue sobre la vélvula de alid
mentacién del cilindro pistdn cerrando la entra-
da de aire y poniéndolo en descarga, con lo gue
se produce el descenso de la barra (20) y natu-
ralmente le Separacidn de los electrodos al trang
currir el tiempo de soldadura. Por todo ello el
operario solo ha de colocar las piezas entre los
electrodos, después pisa el pedal para comprobar
vy ajustar la posicidn de la pieza y después apre
tando més al pedal hace que se ponga en funciona
miento el sistems de alta presidn, pudiendo ya
soltar el pedal, puesto que al entrar en accidn
dicho sistema de ata presidn, eleva a la barra y
no es necesario sujetar al pedal,

Descritas suficientemente las caracte-
risticas fundamentales de las mejoras a que se ~
refiere esta Patente, se hace constar que en las
mismas se podrsn introducir todas aquellas modi-
ficaciones que la experiencia, la prictica y la-
técnica pudieran aconsejar, siempre gque con ellag
no ge cambie, altere o modifique su idea funda=
mehtal que es la que sSe resume y concreta en la

siguiente!

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad pa-

ra todo el territorio necional las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.~ Mejoras en las mdquinas eléctricas
pars soldar por puntos de la clase que comprende
dos electrodos aproximables entre si por acciona
Hiento de un pedal, que se caracterizen en que
el acoplamiento de ls barra gue se enlaza 2l A¥-
*rero de le palanca con el hrazo del elcctredo -
oseilante, se efectla a través de un medio elés-
tico, pare lo que tal barra se dote de un tope -
en el cue se apoye dicho medio eldstico scbre el
que se dispone una nangueta que se aplica contra
el brazo oscilante del electrode, prolongéndose
diche barrs hasta atravesar al medio de acopla-
miento de la mangueta con el brazo del electrodo
y sobresalir después por la parte superior.

2.- Mejoras en las méguinas eléctricas
pera soldar por puntos segin la nota anterior que
se caracterizan también en gque la compresidn de
los dos electrodos entre si, se produce mediante
un sistema de cilindro y pistdén hidréulico o neu=
mético que desplaza a dicha barra, preferentemen
te instalando estdtico el ¢ilindro y enlazando dil
rectamente la barra con el pistdén, acopldéndose -
también sobre dicha barra la palanca basculante
del pedal,

3o~ NMejoras en las miquinas eléctricas
para soldar por puntos segun las notas anteriores
que se caracterizan también en gobernar el funcio

nemiento del grupo cilindro-pistdén mediante una

vdlvula que a su vez es gobernsda directa o indi-
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rectamente por el operario, preferentemente me-

diante un interruptor que es accionado por un se
gundo pedal que con interposicidn de un medio e=
310 1éstico se sobrepone al pedal de accionamiento,
todo ello de tal manera realizado que al pisar
este segundo pedal, se produzca lg toma de contag
$0 de los dog electrodos con la o las piezas a -
goldar interpuestas entre dichos electrodos, y
315 | al apretar mds dicho pedal, cede el medio eldsti
co del segundo pedal y accionando la apertura de
la valvula se pone en marcha el sistema cilindro
pistén que desplaza a la barra, la que comprimieq
do al medio eldstico interpuesto entre el tope de
320 | dicha barra y el extremo del brazo oscilante del
electrodo, transmite la presidn del cilindro-pig
tén al brazo y consecuentemente &l electrodosque
se aplica fuertemente contra el otro electrodo =-
que es estédbtico.

325 4.~ Niejoras en las mdquinas para sol-
der por puntos segln las notas anteriores que se
caracterizan también en que el extremo de la ba-
rra, el ser comprimido el medio eldstico que la
acople al brazo del electrodo, actua directa o in
330 | directamente sobre el interruptor de un circuito
de aviso, so0lo cuando el sistema cilindro pistén
estéd en accidn y la aplicacidn del electrodo mo=—
vil contra el estético se realiza a elevada pre—
8i.6n.

335 5.= Mejoras en las maquinas eléctricas

pare soldar por puntos segin las notas anterioreé

gue se caracterizgg también en que al finalizar

AL ow.
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camente, se produce la descarge de presidn en el

sisteme de cilindro=-pistdn, el cusl retorna a la
situacidn inoperante preferentemente por la sc-
cibén de un resorte.

6.~ licjoras en las mdquinas eléctricas
para soldar por puntos geglin las notag anterio-
res gue se caracterizan también en que el gobier
no de la vdlvula del sistema cilindro-pistdn se
efectia en la apertura por accidn directa del -
opererio y en su clerre por medio del mecanismo
de tiempos que gobierna tembién la ciroulascidn
de corriente eléctrica a los electrodos.

7o~ Mejoras en los miquinas eléetricas
para goldar por puntos segin l=g notas anterio-
res que se caracterizan también en que el medio
eldstico que enlaza a la barra con el brazo del
electrodo, y en su ceso el tembién el medio elés
tico que retiene en posicidn inoperante el segun
do pedal que gobierna la apertura de la valvula,
se realizan de tal manera que al acclonar el pe-
dal se logra que los dos electrodos se junten -
gin que ninguno de los dos resortes flexen, lo -
que unicamente se produce, en el primero cuando
entra en aceldn el sistema cilindro-pistén, y en
el segundo cuando después de haber alcanzado la
palanca del pedal su punto de tone, se presione
el segundo pedel con mds fuersza.

8.~ "MEJORAS EN LAS WMAQUINAS ELECTRI-
CAS PARA SCLDAR POR PUNTOS",

Todo ello tal y como ha quedado reivin

787
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dicado en la presente memoris que consta de ca~

- o
4 !
Nl
g e ievis

i\ll L35 {2

370 | torce hojas foliadas y nmecanografiadas por una
sola de sus caras.

Fitmado:X reégorle del Peso

2767



LI d0a 0T DuRRL 312Bd

:5 g @!'Q 8 5‘3 “ HOTH (07T

37 36
32 33

|
e
i
35 34

— \ |

. o o Casatt e L4 oA
L COLh VOPLE RS

7z
Ledeic, 23 ¢ ustubrs L.65
\PASCUAL CIVANTE)
R

y A4 *
f-ir;uu.zmz S Pesg

s
Vs

L




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



