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E1 presente invento se refiere a un procedimiento pe.- *; 
ra la soldadura de chapa de hierro <-s tañada o semejantes, 
con electrodos en forma de alarabre anlicados en forma de-
puntos sobro el material a soldar y aplicados en forma pin- * 
na sobre rodillos de electrodos, ni&cánicamentc impulsados.'!'

Se ha demostrado que en la obtención de costuras de - 
soldadura longitudinales, - por ejemplo, en cuerpos de botes* 
do conservas con o.l procedimiento antes descrito, en le. so-* .
na de las costuras de soldadura se manifestaban frecuento—
mente corrosiones, ya que los bordes quv se solapan mutua­
mente solo en una pequeña parte: de sus superficies de sola- 
pamiento están unidad herméticamente, mientras que especi­
almente las zonas de los bordes situadas a ambos lados de
la costura de soldadura, a consecuencia del estaño elimi­
nado por corrimiento en parte por la soldadura y-condicio­
nado por los escapes producidos entre ambos bordes, son 
susceptibles de- corrosión. El presente invento tiene por 
objeto impedir tales íinómenoo de corrosión o por lo me­
nos dificultad su producción.

El nuevo procedimiento se caracteriza, porque des - 
puós de la soldadura se estañan los bordes.

La máquina soldadora para la ejecución de. este pro-
cadímiento se caracteriza porque después de los rodillos 
de electrodos están dispuestos rodillos estañadores las - 

- trados a presión.
El invento se- explica seguidamente a titulo de ejtm 

pío en base- de figuras. Muestran:
La fig. 1 una representación esquemática de una vis" 

ta lateral de una parte de una máquina automática soldado-
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ra pasante, con electrodos de soldadura y rodillos estaña-'., 
dores dispuestos scguidam:nte.

La íig. 2 una vista sobre el rodillo estañador superna"
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or con brazo oscilante, según la fig. 1.
La fig. 3 una representación análoga a la i'ig. 1 de 

una máquina soldadora snni-automáüica.
La fig. 4 una representación esquemática de dos bordes 

unidos por soldadura y seguidamente estallados, de un cuerpo,/ 
de bote.

Una máquina soldadora para soldar chapa de hierro es­
tañada o revestida de zinc, en que utilizando electrodos en 
forma de alambre, cuya aplicación se efectúa aproximadamente 
en forma de puntos sobre el material a soldar y en forma de 
superficies cobre los rodillos d-:- los electrodos, está pro­
vista, de un brazo fijo 1 y de un brazo oscilante 3) siendo 
cada uno portador de un rodillo superior de elsctrodo5 y ¿s 
te de un rodillo inferior di electrodo 7. Alrededor de los 
rodillos de electrodos 5 y 7 paca un alambre de soldadura 9, 
tal como ce expone por ejemplo detalladamente en la memoria 
de la. patente suiza 370.175.

20

En el bastidor de la máquina se encuentra además una 
brida 11 con una palanca de horquilla 13 oacilable, que está 
unida con una palanca 14 de accionamiento, por ejemplo de 
soldadura. La palanca de horquilla 13 sirve para la recep - 
ción de un rodillo estañador superior 15 lastrado a presión, 
que es puesto en rotación por un árbol impulsor 17 de la 
impulsión de los rodillos de electrodos.
Un rodillo estañador 19, situado opuesto al rodillo estaña­
dor superior 15, está apoyado giratoriamente, pero de dodo
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no corredizo, en una horquilla 21, que está sujeta al brazo'., 
inferior 1.

En la fig. 1 se ha representado además csquemáticamen*' 
te una tobera rodadora 23. Durante el funcionamiento, de 
modo conocido, el material de soldadura 10, por ejemplo, en 
forma de un recorte de chapa rectangular, de chapa de hie­
rro estañada se forma de modo redondo para obtener un cucr-.< 
po de bote y después los bordes 44 y 46 ( fig. 4 ) coloca- 
dos superpuestos, se introducen entre las partes del alam - * 
bre soldador 9 estiradas por encima, de los rodillos de olcjc 
trodos 5 y 7, uniendo la corriente de soldadura los dos bor 
des 44 y 46 en un núcleo 48 de soldadura. Gomo se trs.ta de 
chapa de hierro estañada, en las zonas de los bordes 44 y 
46 que se recubren, fluye el estaño, de modo que, cuando 
los bordes los dos 44 y 46 seguidamente se hacen pasar en­
tre los dos rodillos estañadores 15 y 19 - apretándose en 
ello el rodillo superior 15, por ejemplo, de modo mecánico, 
hidráulico, eléctrico, neumático o de manera análoga, con - 
tra el rodillo estañador inferior 19 - se efectúa una pre­
sión de unión de los bordes de las margenes. El estaño de 
soldadura fluye entre los bordes c.s la chapa y se acumula, 
como se observa en la fig. 4,- condicionado por su tensión 
superficial en los bordes. Por ello se produce entre ambos 
extremos de los bordes un enlace prácticamente estanco a los 
"líquidos, sin embargo, por ello so hace menor el peligro d- 
cuc- entre los bordes de chapa, superpuestos 44 y 46 que es­
tán situados al'lado del núcleo de soldadura 48, se manifi­
esten corrosiones.

En esto sentido puede ser Ventajoso, s i  por lo menos
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en  t i  la d o  in t e r n o  d e l  cu rrp o  d e l  b o te  p o r  a p l ic a c ió n ,  p o r . ,  

e je m p lo , p o r  r o c ia d o  d* una p e l í c u l a  p r o t e c t o r a  52 m ed ian to  

l a  t o b e r a  r o c ia d e r a  23 s t  redu ce t o d a v ía  más e l  p e l i g r o  d e ' ' 

c o r r o s ió n  e s p e c ia lm e n te  e-n e l  ca n to  de c o r t e .

La  p r e s ió n  d e l  r o d i l l o  e s ta ñ a d o r  15 cob ra  e l  r o d i l l o  

''.d o n a d o r  19 i n f e r i o r  f i j o  ce p rodu ce m ed ian te l a  p a la n ca  

de a c c io n a n ! 'n t o  14 y  l a  p a lo n e a  de h o r q u i l l a  13 b a s c u la -  1 
b i s .  La  im p u ls ió n  d ^ l  r o d i l l o  e s ta ñ a d o r  s u p e r io r  15 se e f t c  

tú a  de t a l  modo que su  v e lo c id a d  p e r i f é r i c a  f s  i g u a l  a  l a  

v e lo c id a d  p e r i f é r i c a  d e l  a lam bre de s o ld a d u ra  9 en  e l  lu  -  

g o r  de s o ld a d u ra .

Como puede observarse en lo. í'ig. 3) también puedan 
utilizarse rodillos, estañadores desprovistos de impulsión. 
En esta ejecución enncillo se encuentra en un brazo infe - 
rior 30 fijo de la máquina soldadora (no representada) un 
rodillo soldador 36, mientras que un rodillo soldador supe­
rior 34 está alojado en el brazo superior 32 oscilable. 
Inmediatamente adosado a los dos rodillos soldadores 34 y 
36 está un rodillo estañador superior y uno inferior 38 y 
40, estando fijado el rodillo estañador inferior 40 a una 
palanca fija 41 y el rodillo superior 38 a una doble palan­
ca 42 oscilable. Esta, palanca 42 puede elevarse y descender 
se, por ejemplo, por medio de un sistema hidráulico, mecá­
nico, neumático o eléctrico, pudiéndose ajustar una corres^ 
pondientc presión de estañado entre los dos rodillos esta 
Hadores 38 y 40 de tal modo que después del proceso de sol 
dadura antes descrito los bordes de chapa en sus extremos 
también se estañan además, en lo que evcntualmcntc tiene 
lugar una deformación de los extremos de los bordes para me
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jorar el estañado. .
Tamibión aquí, análogamente a la, ejecución según las 

figuras 1 y 2, si fuera necesario puede encontrara poste--'"*, 
riormente una tobera rodadora que a ambos lados, pero en 
la mayoría de los casos solo interiormente, aplica una pe­
lícula protectora adicional en la sona de uno de ios extre­
mos de los bordes.

Por la utilización de tales rodillos estañadores, apr ' *. 
ov: chando el calor cíe la soldadura y el estado líquido del - 
estaño de la chapa de hierro estañada, puede alcanzarse de 
la manera más sencilla una unión adicional por estañado de 
los bordes de los margenes y además una protección muy osen 
cial que mejora la corrosión. Sin embargo, también es posi­
ble, por una fuente de calefacción separada, dispuesta en­
tre los rodillos soldadores y los rodillos estañadores,man­
tener la chapa a estañar a una temeratura predeterminada, 
lo que es especialmente ventajoso cuando los rodillos es - 
tañadores no puedan disponerse inmediatamente en la sona de 
los rodillos soldadores.

Lo anteriormente expuesto está vigente análogamente 
para chapas de hierro revestidas de zinc y análogas.

N 0 T A.-

La presento patento de invención, comprende las si­
guientes reivindicaciones:

1.-Procedimiento para la soldadura de chapa de hie­
rro estañada o semejante, mediante una máquina soldadora 
con electrodos en forma de alambre, aplicados aproximada -
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mente de modo puntií'ormc sobre el material a soldar y de 
modo superficial cobre rodillos de electrodos, impulsados^ 
mecánicamente, caracterizado porque después de la soldadUr-, 
ra se estarían los bordee por lo menos de un lado.

2.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque la zona do los bordes se provee de una 
capa protectora, respectivamente de la rocía con la misma.

3.- Procedimiento según la reivindicaci-on 1, carao— * 
terisado porque se estañan los bordes en estado todavía -- 
caliente por la soldadura maulante aprovechamiento del 
calor de soldadura.

4.- Procedimiento para la soldadura de chapa de 
hierro estañada o semejante.

Según ce describe y reivindica en la presente me­
moria descriptiva y se ilustra con los planos que a la 
misma, se acompaña.

Consta dicha memoria de seis hojas foliadas y es­
critas a máquina por una sola dy<-<ms caras.

Hadrid
2 3 SEP. 1966
Os ROEB
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