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PATENTE DE INVENCION
due por 20 afios, para Espafla y sus Posegiones, se solicita a favor

de TITAN EISENWARENFABRIK GMBH. entidad alemana, residente en ~—-

- SOHWEIM (ALEMANTIA), Berliner Strasse 51-55, por: "PERFECCIONAMIEN-

T0S_TINTRODUCIDOS EN LOS SCLDADORES AUTOMATICOS PARA PIEZAS DE SE-

RIE".-

Memoria descriptiva

Ta invencifn se refiere a perfeccionamientos introducd-
dos en los soldadores automdticos para plezas de serie, preferen-
temente tuercas soldables, que deben ser soldadas sobre cualquier
pieza de construccidn,Como articulos de serie pueden servir ade~
més pequefias piezas estampadas, ojetes de fijacibn, etce.

Seglin invencidn se consigue esto en esencial de tal ma=
nera que las piezas a soldar son introducidas en alojamlentos en
forma de orificios practicados en una cinta, la cual mediante un
sistema de transporte es conducida al compds cperatorio al elec—
trodo soldador. La inwencidn crea un soporte para las tuercas sol
dables o andlogo, actuando las zonas centrales que quedan entre

los alojamientos contiguos, eldsticamente y sujetan las tuercas
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soldables o andlogo durante el transporte t el trabajo. La cinfta
puede estar constituida por cualquier material como chapas muy
finas y ser conducida en posicidn de trabajo sobre ruedas trans-
portadoras y de inversién que actian preferentemente sobre los
bordes longitudinales de la cinta y hacen avanzar a éuta al rif
1o correspondiente. Estc es importante porqﬁe el empleo debe te-
ner lugar principalmente en fabricas de autondviles, pudiendo efec
tuarse un acoplo con la cadena de fabricacidne Para los trabajos

en adenas de fabricacibn es decisivo el que las tuercas soldables

‘a fijar lleguen sieupre exactamente al mismo lugar "y exactanen—

te al mismo tiempo & un punto muy determinedo para ser fijadas en
el mismo.

Ctras caracteristicas son explicadas con la ayuda del
plano. En éste estd ilustrada una realizacidn de la imvencidn, mog
trandos:

Fig. 1, un soldador automdtico segin la invenciln, par-

clalmnenie seccionado;

fige 2, un soporte en forma de cinta segfin invencion,

con vista en planta, ¥y

fige 3, el soporte segin la figura 2 en seccidn longi-

tudinal.

Bn fige 1 estén ilustradas para la mejor comprensibn
de la invencidn sdlo las partes necesarias de un soldador auto-
ndtico 4 para soldadura por resistencia, en especial, por puntos,

con uns gu{a 5 para un cilindro porta-electrodo 6 y un electrodo

©

superior 7 gue para la soldadura en serie de piezas, por ejeunplo,
tuercas soldables 8 estdn introducidas a presibn sobre una cinta
9 de chapa en alojamientos 10. Da presibn para la soldadura es pro
ducida por una palanca acodada 11 cuya presitn es regulable por un
juego de muelles de platillo 12 mediante un tornillo de graduacidn

13. Ta palanca acodada 11 es impulsada por un cilindro de presifn



45

50

55

60

65

70

_—

325665

14, al que va agregado un perfil de fijacidn 15, por ejemplo wn
perfil U,

La cinta estd enrollada junto con las piezas a soldar 8
sobre ella sobre el eje 16 de alojamiento de un tambor 17 ¥y guia-
da en posicidn de trabajo por upna rueda de inversibn y de trans-
porte 18, que lleva las partes a soldar 8 en posicidn de trabajo
a un alojemiento horizontal 19 para una pieza de construccibn 20
que descensa sobre un electrodo inferior 21. Al electrodo superior
e inferior 7 y 21 va acoplado & cada uno un conductor 22 conecha~
do a un transformador de soldadura no dibujado.

En fig. 2 la cinta presenta en ambos bordes longitudi-

‘nales y en correspondencia con la rueda transportadora 18 esco-

taduras 23. El alojamiento de las tuercas soldables 8 en la cin~
ta 9 se efectiia a 1o largoe de su linea central en perforaciones
24 recortadas en correspondencia con lag tuercas soldables, man—

teniéndolas sujetas en sus bordes . Entre lag perforaciones 24

.quedan zonas intermedias 25 gue tienen efecto de muelles y suje-

tan las tuercas soldables 8 introducidas a presidn, de modo que
éstas no pueden desprenderse durante el transporte y el trabajo.

En las escotaduras 23 de la cinta 9 engrana la rueda
de transporte 18 que mediante un tringuete o andlogo hace avanzar
el compds de la cinta. El trinquete 26 estd fijado paralelo ¥ a
distancia del porta~electrodo 6, mientras que la rueda de trans-
porte 18 estd montada fijae .

En fige 3 las zonas 25 estén combadas en los bordes de
los agujeros 28 hacia arriba, debido a la introduccibn a presién
de las piezas soldables 8 y sujetan las fuercas soldables 8 latg
ralmente. Las zonas 25 estdn dispuestas a la misma altura de las

escotaduras 23.
En fige 1, la cinta 9 estéd montada en forma de rollo so-

bre el eje de alojamiento 164inhebrada por su cabo en la rueda trang
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portadora 18, que puede ser construfda como rueda de friccidn,
rueda dentada o rueda con levas. El electrodo f estd dotado de
wna espiga de centraje 27 sobre el cual se encuentra la primera
pieza a soldar, 8, cuando se encuentra la miquina en posicidn de
trabajo.

ILa soldadura es realizada de modo conocido de tal mane-
ra gue el porta—elecirodo 6 es operado a presidn regulada por lo
que el electrodo superior 7 presiona sobre el electrodo inferior
21 con la presidn necesaria para soldar, siendo soldada la pleza
8 sobre la pieza de construccidn 20 colocada en medio.

Al descender el porta—electrodo 6 el tringuete 26 arras-
tra en el caso dibujado la rueda de retencibn o rueda dentada 18
un trecho en direccidn de la flecha, es decir, en sentido de la
manecilla del reloj, por lo que es avanzada la cinta 9 por banto
trecho cuanto sea necesario para colocar la prdxima pieza de cons=
truceidn20, debajo del electrodo 7.

Ta espiga de centraje 27 puede compensar pequefias inexagc
titudes y transportar la pieza a soldar 8 en posicidn operatoria
exacta. Finalmente se han tomado las medidas necesarias para im-
pedir el que la cihta 9 se desplace de la posicidn centrada de la
espiga de centraje 2%, colgando hacia abajo, y esto, por ejemplo,
de tal mapera que un Gtil expulsor estd dotado de un imdn o el otro
extremo de la cinta es conducido en una gufa.

Como se ha dicho ya, muestran las figuras ejemplos de
realizacibn de la invencidn a los cuales ésta no estd limitada en
absoluto; mas son posibles otras realizaciones y modos de aplica-
cibn. Asi la cinta puede estar constituida ademds por un reticulo
entre cuyos alambres se alojan las plezas a‘soldar.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la
presente invencibn, se hace constar que en la misma, podrin ser va-

riables loa materiales, dimensiones y en general aquellos otros de-
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talles accesorios o secundarios que no alteren, camblgh ni modi-
figuen la esencislidad propuesta.

Los términos en que queda redactada esta memoria son
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en
un sentido mas amplio y nunca en forma limitativae

REIVINDICACILCIES

Se reivindica como de la propia ¥y nueva invencidn la propiedad y
explotacidn exclusiva de:

18.-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automdticos
para piezas de serie, en especial, tuercas soldables, caracteriza=
dos porque las piezas a soldar son introducidas a presidn o apli-
cadas en alojamientos en forma de orificios practicados en una cin
ta ¥y que son conducidas en rifmo de trabajo gl electrodo solda-
dor mediante un sistema de transporte.

28,-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automaticos

para piezas de serie, segin reivindicacibn 12, caracterizados por

'que la cinta es de chapa fina.

38,~Perfeccionanientos introducidos en los soldadores automdticos
para piezas de serie, gegln reivindicacidn 18 o 28, caracteriza-
dos porgue las plezas a soldar son aplicadas“periédicamente a una
cadena 0 un elemento similar a una cadena de tal manera que no se
desprenden durante el transporte o el trabajo.
8,~Perfeccionamientos introducidos en log soldadores automdticos
para piezas de serie, segln una o varias de las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porgue la cinta lleva los glojamientos
para las plezas a soldar a 1o larzo de su linea central, dispues-
t08 unos tras otro.
58.-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automaticos
para piezas de serie, segln reivindicacidn 48, caracterizados por-
que los bordes longitudineleg sirven para que actle sobre ellos

el sistema de transporte.
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68.-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automaticos
pera piezas de serie segin reivindicacifn 48 o 58, caracteriza-
dos porque log alojamientos estan separados entre si por zonas
intermedias quecgperan elasticamente con las plezas a soldar.
T8+~Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automdticos
para piezas de serie, segin reivindicaciones 4&, 58 o 683, carag
terizados porque las zonas intermedias estan combadas entre los
alojamientos.

a.-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automaticos
para piezas de serie, segln una o varias de las reivindicaciones
48 a T8, caracterizados porque las partes a soldar son retenidas
lateralmente.
9a8,~Perfeccionanientos introducidos en los soldadores gutomdticos
para piezas de serie, Segln una o varias de las reiv;ndicaciones
48 g 88, caracterizados porque los bordes longitudinales de la
cinta estdn dotados de escotaduras.

108, ~Perfeccionaminetos introducidos en los soldadores automaticos
para piezas de serie, segin reivindicaciln 98, caracterizados por
que las escotaduras estdn practicadas a la altura de las zonas in
termediags.

118.~Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automiticos
para piezas de serie, seglin una 0 varias de las reivindicaciones

1 a 108, caracterizados porque el electrodo soldador superior lle-
va una espiga de centraje para las piezas a soldare.
128.~Perfeccionauientos introducidos en los soldadores automdticos
para piezas de serie, Segin una © varias de las reivindicaciones
12 a 118, caracterizados porque el sistema de tramsporte lleva

forma de rueda de friceidn o dentada.

‘438,~-Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automdticos

para piezas de serie, segﬁn una 0 varias de las reilvindicaciones
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iy
anteriores, caracterizados porgue el sistema de tiénsporte esta
acoplado con el electrodo soldador superior para su arrastre sin
erénico.

148, ~Perfeccionamientos introducidos en los soldadores automdbicos
para piezas de serie,segln reivindicacidn 1#, caracterizados por
ser enrollable la cinta junto con las piezas a soldar. ‘

158, -"PERFECCTONAMIENTOS INTRODUCIDCS EN TOS SOLDADORES AUTCHATI-

COS PARA PIEZAS DE SiRIEM.~-

Consta la presente memoria descriptiva de siete hojas
numeradas y mecanografladas por una sola cara a las que se acom-

paffan un plano para su mejor comprensidn.

MADRID, |9 DE ALRIL DE 1966.-

TORRE RUIQLO

RODOLRD DE
P. P,
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