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Chépas recubiertas de material sinbético se
fabrican ya desde hace diecigéis afios. Se utilizaciin
es deseable a causa de su superficie inoxidesble, ingen—
sibvle ¥ que se puede servir en muchos dibujos y colo-
res, pero estas chapas no se pueden unir de manera ra-
cional entre si o con otras piezas del modo usual pox
soldadura por puntos o de costuras por rodillos. Cler-
famente han sido desarrolladas miquinas de goldar espe-
ciales con electrodos dispuestos paralelos entre si,
mediante las que se pueden soldar unilateralmente pie-
sa8 a la cara inferior de metal desnudo de las chapas
revestidas por una cara. Pero o bien no basta la resis-
tencia de la unién o la capa de material sintético es
afectada en su aspecto por el calor del soldeo. Solda-
duras por puntos y de costuras médiante rodillos solo
se pueden ejecutar cuando estd eliminado el material
sintético en el lugar de unién. Posteriormente puede
ser protegido de nuevo el lugar de soldadura de la co-
rrosibn pegando encima una lémina o por aplicacidn de
una cepa de material sintético. Teambién es posible rea
1izar soldeos en la cara recubierta produciendo joro-
bas de la chapa desde el lado inferior ¥ eliminado la

capa sobre los salientes. Pero estas reflexiones gene-
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rales no han conducido a una aplicaeidn practica.

Por ello existe el problema de desarrollar
procedimientos con maquinas, que permitan de la manera
usual una fabricecidén racional coh contraelectrodoé.!;

Segin el invento se eliminan en los lugé;;
res de soldadura partes de la capa en forma de cireu-
los o tiras mediante un fresado, escofinado, esmerila-
do o similar, se sueldan los lugares de la chapa coh*f
el metal desnudo con conbtraeclectrodos y se aplican iqg
go en los lugares de soldadura partes de capa en furma
de eirculo o tira mediante pegadura, proyeccién‘o X~ .
tengidn para la formacién de una capa wuniforme, Segin
ello pueden soldarse perfectamente de la manera usuel
con contraelectrodos chapas recubiertas por una cara
con chapas no recubiertas o con una segunda chapa recu

bierta por el exterior.

Diversos procedimientos

Mediante el nuevo procedimiento se pueden
producir uniones por soldadursa muy variadas, por ejem-
plo, uniones unilaterales con cubrejuntas, también con
junta en escaldn, unidén con solape, tambidn con cubre-
Junta.

Utilizando chapas recublertas por las dos

caras, Se interponen, segin otra idea del invento, en
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los eépacios huecos surgidos por la eliminacidn de la
capa, unas piezas intermedias para la sgoldadura, even-
tualmente se cosen y se unen por soldadura con otra
chapa. Con ello se pueden unir perfectamente también
5 tres o més chapas recublertas. Para evitar el interpo-
ner piezas intermedias para la soldadura pueden ser em
butidos los lugares de soldadura en el espesor de la
capa o las capas eliminadas. ILa embubicidén rellena el
espacio hueco entre las chapas y realiza la conexién
10 eléetrica. También basta que los lugares de soldadura
sean provistos de salientes, cuya altura corresponda
aproximadamente al espesor de las capas eliminadas.
Con chapas finas basta meramente su deflexidén en el 1lu
gar de soldadura por la presidn de aprieto de los elec
15 trodos. Si por el contrario hay que trabajar con cha-
pas mds gruesas, por ejemplo para la divisidén de re-
cintos, también puede ser fresada la propia chapa con
la misma herramienta, para disminuir el espesor de la
chapa y con ello el calentamiento en el lugar de solda
20 dura.
Para el mismo fin pueden consistir las pie
zas intermedias para la soldadura de chapas estriadas
en forma de V. Por ejemplo, para la ereccidn de'pare-

des, se sueldan ya antes a las sujeciones, tales como

25 pilares en forma de U, y también pueden dejar libres eg
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paciog intermedios para la insercidn de obras partes
de peared.

' También puede ser atravesada completamente
por fresado une chapa y ser descubierto el metal de la
segunda chepa unida a aquélla. En el lugax descubicitv
de la segunda chape puede ser soldada entonces una ter
cera pleza, por ejemplo un angular de sujecion., Este .
método es adecuado para chapas de acero, que estén uni
das entre si mediante una capa antivibratoria o de'aig
lamiento y estédn provistas por fuera de sendas capaéi
de material sintético.

Tales chapas compuestas también pueden ser
soldadas a obtras chapas recubiertas. Para ello hay que
perforar complebamente por fresado una chapa con las
capas adyacentes y las restantes chapas tienen que ser
descubiertas de la manera usual por fresado, de modo
que puedan ser soldadas. La cavidad producida por la
perforacién por fresado puede ser rellenada por una
pieza intermedia de soldadura. Otra pogibilidad reside
en taladrar todas las chapas yeapasy fijar por soldeo
una espiga de remache por soldadura. Ia espiga de rema
chado por soldadura puede tener una cabeza que se alo-
ja en un fresado de una capa o de una chapa. También

puede estar rellenado el taladro por varias piezas in-

345224

termedias de soldadura.

_5..



Ia eliminacidn de la capa también puede ser
en forma de tira en lugar de en forma de cireculo. En lu
gar de fresas frontales hay que emplear fresas de dis-
co. Con fresas de cilindro se pueden liberar completa=

5 mente log mirgenes. Para el soldeo de tiras se usan
preferiblemente maquinas de soldadura de costura por
rodillos.

El procedimiento para la soldadura de capas
recubiertas también puede ser variado en el sentido de

10 que una chapa recubierta por una cara sea provista rri
mero de salientes o estrias que sobresalgan por la ca-
ra del recubrimiento, se elimine la capa de recubri-
miento sobre el saliente o las estrias, preferiblemen~
te por esmerilado, y se ejecute entonces la soldadura.

15 Los salientes pueden presentar una seccidn btransversal
cilindrica o esférica y las estrias, en forma de trape
cio, arco o tridngulo.

Los fresados locales con mds o menos profun

didad en el cuerpo compuesto, en forma de circulo (ci-

20 lindricos) o de tiras (a modo de ranuras), mediante el
proceso de fresado, se cierran de nuevo. Después de su
rellenado parcial, por ejemplo, con pegementos antioxi
dantes, sustancias de lacas, emplastes, masillas, etc.

se colocan por el lado exterior enrasando con la super

25 ficie, discos circulares o tiras de lémina producidos
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por troquelado previo, por ejemplo del mismo material
laminar sintético. Con ello quedan recubiertos comple
famente los fresados y ya sdlo se pueden reconocer por
sus muy finas lineas de borde. Esta coincidencia con
la restante superficie que puede ser vuelta a crear de
este modo, permite por lo tanto la realizacién de ta-
les soldaduras recubiertas en cualquier lugar de la su
perficie decorativa visible. Su premisa es el corte
por los bordes preciso y fino del material sintético
por fresado segln el invento.

El procedimiento puede ser aplicado rentable
mente en fabricaciones en serie con maquinas segin el

invento.

MAquinas para eliminar el recubrimiento.

Para ello se necesitan fresadoras, que estén
dispuestas por ejemplo en una fila. Una mAquina de es-
te tipo consiste en una pista transportedora de los pa
neles de chapa, con un soporte a modo de marco que se
extienda transversal a la direccidn del transporte.
Dentro del soporte estén guiados, con posibilidad de
deslizamiento vertical un carril superior y uno infe-
rior, y se pueden apretar mediante un mecanismo de pa-
lancas contra el panel de chapa. Sobre cada carril esté

fijada, a la distancia de los lugares de soldadura una
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fila de motores de fresado. Con una presidn se elimi-
nan en una fila de lugares de soldadura la capa supe-
rior y la inferior de una chapa recubierta por ambas ca
ras,

Para la soldadura de piezas con configura-
cidn espacial se necesitan medidas especiales. Segin
un primer procedimiento se ejecuta la eliminacidn del
recubrimiento en la pieza plana. Para ello se aplican
sobre la capa unos ejes de coordenadas y un reticuiado
de lineas o se pega sobre ella una lamina con tales 1i
neas, luego se lleva la pieza a su forma definitiva y
se realiza el trazado de los lugares de soldadura. En-
tonces se traspasan los lugares de soldadura sobre una
segunda pieza plana con los mismos ejes de coordenadas,
se elimina la capa de recubrimiento en los lugares de
soldadura, se conforma la pieza, después de lo cual pue
de ser soldada. El trazado se simplifica cuando se uti
liza una plantilla y sobra, cuando se ajusten las he-
rramientas directamente segin la chapa plana trazada.
Para facilitar el traspaso pueden esbar ejecutadas las
tiras entre las lineas del reticulado en diferentes co
lores, que se repitan por grupos en las direcciones
longitudinal y transversal. Segin un segundo procedi-
miento se conforman primero las piezas y se¢ les elimi-

na entonces el recubrimiento, se les suelda y se les re
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cubre de nuevo, todo ello con herramientas que puedan
ser ajustadas en el espacio, es decir, siempre perpen
dicularmente a la superficie de la pieza. Para la eje
cucidn racional de las diversas fases del trabajo de
eliminar el recubrimiento, soldar y volver a recubrir,
cada una en pocos segundos, se prevé un tren de fabri-
cacidén. Carritos de transporte con sendas plezas circu
lan a través de armazones, que llevan las mAquinas de
mecanizado. Ias herramientas pueden ser colocadas en
marcos, que abarquen a todo el area de la pieza. Para
ejecubar las fases del trabajo durante el transpertz,
estén colocados los marcos con las miquinas sobre co-
rritos para las herramientas, que pueden ser acopla-
dos automaticemente durante el tratamiento a los carri
tos de transporte de las piezas y después de ello pue~-
den volver a ser retornados a su posicidn de partida.
Para ello estin provistos los carmazones, ademds de con
los cerriles para los carritos de transporte, de carri
les superiores para un carrito superior con herramien--
ta ¥ de carriles inferiores para un carrito inferior
con herramienta. Cada carrito de transporte lleva pa-
lancas de arrastre basculables, que al hacer tope con-
tra el carrito de la pieza conectan al mismo tiempo
los motores de las herramientas y los dispositivos de

apriete y son desembragadas después del tratamiento me
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diante topes en el armazén. Al desembragar se conecta
un dispositivo de retorno para los carros de herramien
ta y se desconecta otra vez automdticamente por uvn in-
terruptor de fin de carrera. Los marcos fijados sobre
las herramientas consisten en carriles cuadrangulares
con una hendidura longitudinal, En hendiduras enfren-
tadas se apoyan con posibilidad de deslizamiento y gi
ro unos pivotes de portaherramientas y se pueden fi-
jar por el apriete de una tuerca. Los portaherramien-
tags consigben en dos tubos cuadrangulares, que estin
soldados a wna placa de pivotes. Entre los tubos cua-
drangulares se pueden fijar las herramientas, tales
como motores de fresado, electrodos de soldadura por
puntos o similares, en por aprisionado en posicidén de
recha o inclinada con la ayuda de estribos y tornillos.
Mediante varios carriles dispuestos superpuestos pue-—
den estar colocados en cruz los portaherramientas. Si
los puntos de soldadura se hallan mds proéximos de lo
que permite la anchura constructiva de la pieza, hay
que combinar la herramienta con un segundo armazdn con
herramientas colocadas desplazables.

Después de que se le ha quitado a la pieza
en un armazdn de este tipo, por ejemplo mediante miqui
nas fresadoras, el recubrimiento en los lugares de sol

dadura, se le conduce a un armazén con mAquinas de sol
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dadura por resistencia. Sobre el carro superior para he
rramienta estén fijados electrodos y sobre el carro pa

ra herramienta inferior, contraeclectrodos, y unidos me

diante cables flexibles con un transformador de solle.-

dura. Los electrodos pueden ser apretados mediante aire
comprimido contra las piezas a ser soldadas. Ia parte

a fijar por soldadura es llevada a y sostenida en la pd
sicidn deseada mediante plantillas de soldadurea.

Tas piezas unidas por soldadura son condu~
cidas a otra armazén mis con miquinas de nuevo recubri
miento, de manera que al final del tren de fabricacifnm,
después de un corto tiempo de tratamiento la pieza ter
minada pueda ser quitada del carrito de transporte.

Las médquinas para eliminar el recubrimien-
to, descritas hasta ahora estan adaptadas a huecos frg
scdos individuales circulares. Existe la necesicdad de
producir también en forma arqueada mecanizados de fre-
gsa en forma de ranuras o de bandas, en especial en los
mirgenes. Para ello las herramientas de fresar estan
guladas, segin el invento, sobre carriles a lo largo
de las filas de lugares de soldadura, pueden ser zpre
tadas contra la pieza, ser levantadas aubtomiticamente
¥y ser retornadas a su posicidén de partida. El carril
puede tener una seccidn transversal en forma de I y

llevar su ala inferior un carrito de desplazamiento,
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cuyas ruedas de desplazamiento accionadas por un motor
son sostenidas sin juego en direccidn verticel gracias
a ruedas antagonistas y tornillos tensores y estan
guiadas en el sentido horizontal en sendos soportes
basculables mediante dos pares de rodillos. Sobre el
carrito de desplazamiento estad guiada con posibilidad
de deslizamiento vertical una fresa de disco, de ranu-
na, de dedos o frontal accionada por un motor, que vue
de ser apretada por un muelle conbra la pileza ¥y puede
ser levanbada al final de la pista, al topar contra un
interruptor de presidén, con la ayuda de, vor cjemplo,
un electroimin. El muelle que aprieta la fresa contra
la pieza se puede regular en funcidn de la profundidad
de fresado, de la velocidad del carrito de desplaza-
miento y de la velocidad periférica de la fresa. Delan
te o al lado de la fresa pueden estar dispuestas cuchi
llas, que cortan la capa en el ancho de la ranurz a
fresar e impiden la formacidn de flecos o rebabas. Para
ello puede estar ensanchada la fresa mds alld de la an
chura de la ranura en un plano inclinado, pero que es-
t4 separado del fondo de la ranura en menos del espe-
sor de la capa. También pueden ser acclonados por un
motor comin las fresas y los carritos de desplazamien-—
to. Ademéds pueden circular sobre un carril varios ca-

rritos de desplazemiento con fresas y mecanizar simul-
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tineamente varias secciones de la banda. Si se dobla
el carril para los carritos de desplazamiento no sblo
en el plano horizontal sino también en altura, tam-
bién se pueden fresar ranuras en chapas conformadas eu
el espacio. Con ello se amplia el campo de aplicacién
de las chapas recubiertas.

Para el procedimiento de proveer a una cha
pa recubierta por una cara primero de salientes o e§{<
trias en los lugares de soldadura, se utilizen prefe-
riblemente miquinas esmeriladoras. Estas consisten en
un asiento que apoya a la pieza, una cinta de esmeril
gin fin accionada por un motor y un dispositivo de
apriete, que aprieta la cinta de esmeril contra la pie
za de una manera regulable. Segin un primer ejemplo
presenta el dispositivo de apriete, en la parte esmeri
ladora de la cinta, un carril de apriete, un juego de
muelles de compresidn y una regleta de sujecidn para
los muelles ajustable sobre el bastidor de la mAquina.
Segln una variante estd colocada la pieza libro sobre
la cinta de esmeril y la presidén de apriete se puede
producir por un electroimin regulable debajo de la
cinta de esmeril.

En otro ejemplo para chapas conformadas en
el espacio, estd guiada la cinta de esmeril sobre la

pieza mediante rodillos y se puede poner bajo tension
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por muelles, que estén dispuestos en el accionamiento
de la cinta, y con ello puede ser aprebada contra la
pieza. Este tipo de méquinas es especialmente adecuado
para piezas con embuticiones en los lugares de soldadn
ra, en cuyo caso sb6lo hay que quitar por esmerilado la
capa blanda prominente. Ias embuticiones pueden consig
tir en estrias en forma de U, semicurculares o triangu
lares. También pueden consistir en embuticiones indivi
duales en forma de casquete esférico o cilindricos.

Una maquina de quitar el recubrimiento pa-
ra. ranuras arqueadas consiste en una correa sin fin,
cuya cara inferior estd provista de cuchillas incline-
das asi como cuchillas de bordes con posicidn longitu-
dinal, que puede ser guiada en los lados mediante rodi
dillos y estéd abrazada en la cara superior por regle-
tag de cubricién y guiado, en un motor, que acciona la
correa, por ejemplo a través de una polea de cambio de
direccidn y en una placa de apriete, que estd unida
por un dispositivo de levantado y apretado al soporbe
del bastidor.

Para el nuevo recubrimiento los lugeres de
soldadura tienen que estar libres de virubas de la eli
minacién del recubrimiento y de rebabas de soldadura,
v los bordes de la capa, libres de flecos. Para ello

sirve una miquina de quitar el recubrimiento, que abar
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c¢a un cortador de bordes, un dispositivo de enfriado
para la capa a eliminar, una herramienta de quitar el
recubrimiento, un aspirador de viruta y un cilindro de
friccidn y apriete. Los cortadores de bordes, preferi-
5 blemente cuchillos de discos, la herramienta, por ejenm
plo una fresa, y el cilindro de frieccibn estén apoyados
en una caja abierta por debajo, que acoge también la
conduccién para el medio de refrigeracién y la de aspi
racién. La caja lleva por arriba una ménsula con me-—
10 dios de accionamiento para las cuchillas de discos, las
fresas y el cilindro de friccidén y estd unida por ui
dispositivo de apriete y aflojamiento a un portaherra-
mientas. El accionamiento para cada herramienta puede
tener lugar a través de poleas y correas a partir Je
15 sendos Arboles de transmisidn, estando acoplados entre
si los &rboles de transmisidén mediante ruedas dentadas
v siendo accionados a partir de un motor. Con ello re-
sulta la venbtaja de que el sentido de giro de la herrg
mienta de quitar la capa sea opuesto al de lasg cuchi-
20 llas de discos y del cilindro de friccidén. Ademds pue-
den recibir las cuchillas de discos calefaccién, de mo
do que ya con el contacto sea ablandada la capa y no
forme flecos. El medio de refrigeracidn puede consis-
tir en aire o liquido subenfriados y hace a la capa
25 frégil, para que pueda ser quitada sin ablandemiento.

31.8.67,
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El sentido de giro de la fresa estéd elegido de manera
que las virubas sean llevadas inmediatamente al dispo-
sitivo de aspiracidn, lo que tamblén es aplicable para

el cilindro raspador con su sentido de giro opuesto. .

Maquinas de soldar.

Para soldar por puntos una fila de lugares
librados circularmente del recubrimiento, es adecuada
una miquina de soldar por filas, Sobre su soporte estd
fijada una serie de electrodos, Una serie de electro-
dos superiores estid fijada a una regleta de sostén, que
estd apoyada en el soporte con posibilidad de desliza-
miento vertical y puede ser apretada mediante electro-
imanes o cilindros de presidn contra el lugar de solda
dura.

51 para evitar las piezas intermedias de
soldadura se han de realizar embubticiones o salientes
en los lugares de soldadura, se necesita una méquina de
embutir en fila. Esta es en su composicidn igual a la
midquina de soldar por filas. En lugar de los electro-
dos estan montados en los carriles de sostén troqueles
¥y matrices.

Para unir por soldadura los bordes plega-
dos de dos chapas recubiertas, se prevé una miquina

con una serie de pinzas de soldadura por puntos. Trang
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versalmente a una mesa con una pista de transporte se
extiende un soporte consistente en dos marcos. Enbtre
los marcos del soporte estd apoyado con posibilidad
de desplazamiento vertical un marco transversal, sobrs
5 el que estd guiada con posibilidad de deslizamiento hc
rizontal una serie de pinzas de soldadura por puntos.
Las pinzas ajustadas a los lugares de soldadura son cg
rradas por aire comprimido y ejecutan el soldeo.
Para los mecanizados por fresa en forma de
10 tiras o los mé;genes liberados completamente, también
en chapas plegodas, se utilizan maquinas de soldadura
por rodillos.
Para una fabricacién racional no es sufi-

ciente el realizar la soldadura punto por punto o fila

)
A%1]

por fila, para lo que hay que mover las pileza. FPara ha
cer trabajar un nimero elevado de miquinag de soldar
por puntos repartido sobre todo el Area de la pieza,
estan ejecubtados los elementos de soldadura por puntos
de manera, que puedan ser sujetados a portaherramien-

tas, que se extienden sobre toda la superficie fde la

N
<

pieza y estén dispuestos superpuestos en la direccidn
longitudinal y la transversal y puedan ser apretacdos

hacia abajo con la ayuda de un dispositivo de premsado
vy ser vueltos y levantados mediante una placa de aprie

25 te comin desplazable verticalmente. Los elenentos de

o 7 345224



\Jl

10

15

20

25
31.8.67,

soldadura por puntos consisten en un electrodo usual
para la soldadura, una prolongacidn del electrodo, en
ﬁna caja cuadrangular que puede ser fijada al portahe
rramientas, en la que estid apoyado con posibilidad de
deslizamiento vertical la prolongacidn del electrods y
que puede ser retenida en la posicidén levantada median
te un muelle de compresidn, y una cabeza de la prolcn-
gacién del electrodo, que estd apoyada Junto con un’
muelle de compensacidn en una escotadura de la placa
de apriete. Para un reglaje inclinado para piezas con
forma espacial, el extremo de la prolongacidn de elec—
trodo estd configurado en forma de esfera y la cabeza
de electrodo, en forma de casquete.

Al unir por soldadura dos chapas recubier-
tas por ambas caras, se insertan piezas intermedias pa
ra soldadura en los espacios huecos que se han produci
do entre las chapas al quitar el recubrimiento, y lue-
go se ejecuta el soldeo de las tres o mis piezas. Ade-
mis es deseable combinar las diferentes foses de trabg
Jo ¥y crear miquinas de combinacidén, que puedan realizar
varias fases del trabajo. Segin el invento estdn dis-
puestos en la zona de los electrodos de soldadura, dis
positivos de insercidn para las piezas intermedias de
soldadura. Se coloca la primera pieza debajo del elec-

trodo, se deprime la pieza intermedia de soldadura con
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el electrodo, se coloca la segunda pieza y se realiza

el soldeo.

Segflin otra idea del invento coloca el mig
mo dispositivo de inserccidén también trozos para el

nuevo recubrimiento. Para esto estin realizaos nogné-

\J1

ticos los trozos para el nuevo recubrimiento, por
ejemplo, fabricados de una chapa de acero recublerta
por ambas caras. Junto al electrodo esti dispuesic en-
tonces un dispositivo de aplicacidn para pegamento.

10 Con ello se suministra antes del nuevo recubriniento
pegamento a los lugares de soldadura. Un dispositivo
de insercidn consiste, por ejemplo, en tubos de alimen
tacidén fijados al armazdn con las plezas a inserbar,
en un brazo de suministro que puede bascular alrededor

15 de un eje horizontal, cuya cabeza magnética retira ca-
da vez una pieza de insercidn de los tubos de alimenta
cibén y de un brazo portador, cuya cabeza nagnética s08
tiene la pieza de insercidn encima del lugar de solda-
dura y debajo del electrodo. Por depresidn del electro

20 do llega la pieza de insercidn al hueco fresado. En el
campo de basculamiento del brazo suministrador puede
estar dispuesto un segundo tubo de alimentacidn para
las piezas de nuevo recubrimiento.

Para los procedimientos descritos hasta

25 ahora hay que hacer la eliminacidn del recubrimiento en

31.8,67.
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los lugares de soldadura tan grande gque con el soldeo
no- tengsa lugar une influencia negativa sobre la capa

que se ha mantenido por el calentamiento de las chapas

al soldar. Pero es deseable hacer la eliminacidén del rg

cubrimiento lo mis pequefia posible. Para ello se evacla

calor de la capa que se ha mantenido mediante una pla-
ca de refrigeracidn superpuesta. Por ejemplo, en el ca
so de eliminaciones circulares del recubrimiento, pre-
senta la placa de refrigeracidn taladros con el didme-

tro del hueco fresado, de modo que la capa que se ha

mantenido quede completamente recubierta. Cuando se tra

ta de eliminacidn por tiras del recubrimiento, se ado-
san dos regletas de refrigeracidn a los bordes de las
tiras. Otra disminucidn mis de la eliminacién del recu
brimiento se puede lograr, cuando se ejecuben las pla-
cas de refrigeracidn huecas y sean refrigeradas conti-
nuamente por un medio refrigerante. En una forma de
realizacibén se proveen tubos cuadrangulares de una en-
trada de agua y se aprietan a lo largo de los bordes
de las tiras sobre el recubrimiento. Al unir por solda
dura chapas recubilertas por ambas caras se logra con

esto la ventaja, de que las capas de material sintéti-

co que se extlenden entre las chapas sean reblandecidas

alrededor del lugar de soldadura, se suelden entre si

¥y protejan asi completamente de la corrosidn el lugar
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de soldadura entre las chapas.

Cuando las chapas estén provistas de cancs
mids gruesas, se colocan entre las chapas en los luga-
res de soldadura discos con plas dirigidas hacis amri-
ba y hacia abajo. Las plas atraviesan las capas ¥ Dpro-
ducen una unidn conductora entre los electrodos gque

comprimen las piezas.

Maquinas para nuevo recubrimiento.

El nuevo recubrimiento de huecos fresados
en forma de circulo puede téener lugar, como ya se ha
descrito mis arriba, por la introduccidén por pegadura
de trozos circulares de recubrimiento, por ejemplo, dis
cos de lémina.

Los médrgenes de chapas unidas por soldadura
pueden recibir tiras de lémina mediante pegadura. Pues
$0 que hay que recubrir de nuevo la cara superior de
los bordes soldados, las aristes de corte de las cha-
pas y la cara inferior de los bordes, se pliegan antes
las tiras en forma de V y se pegan a los bordes que so
bresalen. Para el plegado previo son adecuadas tiras de
una chapa fina, por ejemplo de aluminio, que estén recu
biertas por ambas caras con laminas. La cara interior
de la tira plegada previamente puede estar provista ya

de pegamento, de modo que ya sdlo haya que apretarla

-21 - 34522‘%’
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contra los mérgenes. Para ello puede servir un disposi
tivo de apriete, que consista en mordazas de sujecidn
baéculables, que formen una rendija y cuyos rodillos
aprieten, al pasar la pieza, las tiras contra los mér-
genes.

El nuevo recubrimiento de los mArgenes de
chapas unidas por soldadura también puede tener lugar
con la ayuda de una cinta adhesiva. La cinta adhesiva
desenrollada de un rollo de reserva es llevada por un
70dillo de plegado previo a dos rodillos de aprietbe,
enbre los cuales la cinta adhesiva plegada c¢s prensada
conbra la cara superior y la inferior de los mArgenes
vy se adhiere alli. Los ejes de los rodillos de aprieto
estan apoyados de tal forma en ranuras inclinadas, que
a2l hacer pasar la pieza se aprieten el uno contra el
otro, El rollo de cinta adhesiva estd apoyado en una
ronura longltudinal y es retenido en su posicidn media
nediante un muelle, para mantener la cinta adhesiva
uniformemente tensada. Junto a los rodillos de aprieto
estan dispuestas cuchillas deslizables para el cortado
de la cinta adhesiva.

Para recubrir de nuevo con masas plésticas,
por ejemplo masilla de emplastecido, estd previsto un
recipiente de reserva cilindrico con un émbolo atorni-

llable y un recipiente de aplicacién con una rendija,

- 22 - :5 Z& E% ZZ za li



5

10

15

20

25
41.8.67.

que puede ser cerrada mediante unas correderags eldsti-
cas. Este dispositivo es adecuado para bordes sobresa-
lientes, que estén descubiertos en los lugares de solda
dura mediante huecos fresados circulares. Al insertar
los bordes en el recipiente de aplicacidn se rellenan
los huecos fresados con la masa pléstica. AL sacarlos
es retenida la masa sobrante mediante las correderas.

Para poder realizar en tiempo breve el nue
vo recubrimiento, se colocan dispositivos de secads
sobre los lugares de soldadura que se hayan recubierto
de nuevo. Consisten en un canal de suministro de aire
con paredes aisladas, en ¢l que una chimenea con la an
chura de los lugares de soldadura deja salir el aire
caliente préximo encima de la chapa. Para su proboccidn
estan dispuestas placas de cobre sobre la capa existen
te, que impiden un calentamiento no degeado.

Para el caso de descubrimientos en forma de
tiras se conducen los dispositivos de nuevo recubrimien
to sobre carriles, a lo largo de los lugares de solda-
dura, pueden ser apretados contra la pieza, ser levan-
tados automdticamente y ser retornados a su posicidn de
partida. En un primer ejemplo de realizacién estd apoya
da en un carrito de desplazamiento una tobers de pro-
yeceidn con un recipiente de barniz y una conduccidn

de suministro de aire comprimido, con posibilidad de
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regulacién alrededor de un eje horizontal y detrds de
clla estd dispuesta una escuadra de alisar, que estd
apoyada en el carrito con posibilidad de desplazamien-
to vertical y puede ser apretada contra la pieza me-
diante un dispositivo de apriete accionado por aire
comprimido. Para la aplicacidén de masas pastosas estd
prevista, en lugar de la tobera de proyeccidén, una to-
bera ancha. Una sencilla proteccidn contra el 6xide
puede ser aplicada en la anchura de la ranurs mediante
una esponja. Para bordes prominentes se emplea una es-
ponja con una ranura para abrazar los bordes.

En un segundo ejemplo estd apoyado en un
carro de desplazamiento un rollo con cinta autoadhesi-—
va, y un rodillo de apriete con una palanca basculable
alrededor de un eje horizontal, y el rodillo de apriete
asi como un anillo de compresidn dispuesto detris, pue
den ser apretados contra la pieza mediante cilindros
de aire comprimido. Entre los rodillos de aprieto esti
dispuesta una cuchilla para cortar la cinta,

Haciendo referencia a los dibujos se des-
criben primero los diversos procedimientos v luego las
méquinas desarrolladas para ellos.

Muestran:

Diversos procedimientos.

Ia figura 1, el fresado del recubrimiento superior e in
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ferior de una chapa recublerta por ambas
caras, para formar un lugar de suldadura;

la figura 2, una unidén por soldadura para una chapa re
cubierta por una cara con una chapa de-
acero;

la figura %, la misma, con una chapa de acerc recubler
ta por una cara;

la figura 4, una unidn por soldadura para dos chapas’
recubiertas por ambas caras con la ayude
de un cubrejuntas;

las figuras 5 hasta 10, cinco uniones por soldadura pa
ra una chapa recubierta por ambas caras
con diversas otras chapas recubiertas,
con la ayuda de piezas intercaladas para
soldadura, en corte transversal, en la 4l
tima también en vista en planta desde arri
ba;

la figura 11, la embuticidén de una chapa recubierta;

la figura 12, una unidn por soldadura con trogqueladsn
en el lugar de soldadura;

la figura 13, una unidén por soldadura con salientes en el
lugar de soldadura, en corte transversal;

las figuras 14 y 15, en alzado y vista en planta desde
arriba;

la figura 16, una unidn por soldadura con hueco fresadc
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también en la chapa y con una pieza intqg
media para soldadura en forma de V;

laifigura 17, dos chapas de acero unidas medlante una
capa de material sintético y recubierta
por fuera, con huecos fresados a través
de una de las chapas de acero;

las figuras 18 y 19, diversos tipos de soldadura para
una chapa compuesta segin la figura 17,
con una chapa recubierta por ambas carag;

las figuras 20 y 20a, un hueco fresado en forma de ti
ra, en corbe transversal y en la vista en
planta desde arriba;

la figura 21, el fresado de huecos con fresas de disco
en corte transversal;

la figura 22, el soldeo por rodillos de mirgenes, en

corte transversal;

Méquinas de eliminar el recubrimiento.

las figuras 23 hasta 25, una méquina para una serie de
fresas en vista en planta desde arriba y
alzado anterior y lateral;

la figura 26, un panel de chapa recubierto con material
sintético, sobre cuya superficie estd apli
cado un reticulado de coordenadas;

la figura 27, un corte transversal a través de wun tren
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de fabricacidn, de un carrito de transpor
te con un panel de chapa recubiertc colo--
cado en é1 y a través de un armazdén, que
lleva un carrito de herramienta superinu

¥ uno inferior;

la figura 28, un corte transversal parcial a través del

carrito de herramienta, con un portaherra
mientas girado y una fresa con motor colo
cada perpendicular a una superficie de

chapa inclinada;

la figura 29, con una fresa con motor colocada con in-

clinacidn respecto al portaherramientas;

las figuras 30 y 31, un carril de gula suspendido de

una viga para un mecanismo de desplaza-
miento con accionamiento por motor con
una herramienta de fresar en corte trans-
versal vertical y vista en planta desde

arriba;

las figuras 32 y 33, la herramienta de fresar fijada

al mecanismo de desplazamiento, en vista

anterior y lateral;

la figura 34, una fresa con cuchilla de disco, y

la figura 35, una fresa con bordes cdnicos retirados

respecto al filo;

la figura 36, un primer ejemplo de una maquina de esmg

7 345224



25
31.8.67.

rilar, en corte transversal, con una cln-
ta de esmeril sin fin, que puede ser apre

tada mediante unos muelles;

la figura 37, una variante con apriete mediante elec-

troimén;

1a figura %8, un segundo ejemplo de una miquina de ss-

merilar en alzado anterior, para plezas

con forma espacialy

las figuras 39 y 40, una variante, y precisamente 1ma

correa sin fin equipada de cuchillas pzra
¢l raspado de ranuras arqueadas, en el
corte transversal y la vista en planta

desde arriba;

la figure 41, una maquina de quitar el recubrimiento ¥

limpiar en alzado lateral;

la figura 42, una maquina para soldar bordes acodados

de paneles de chapa con una serie de pin-
zas de soldadura por puntos, en alzado la

teral;

la figura 43, una miquina de soldadura por resistencia

con una serie de elementos de soldadura
por puntos para el soldeo de piezas de
chapa dentro de un tren de fabricacidn,

en el corte transversal;

la figura 44, a escala mayor, un detalle del lado iz~
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quierdo con particularidades de los elemen
tos de soldadura por puntos;

la figura 45, una maquina de soldadura por puntos con
dispositivo de colocacidn para piezas in-

5 termedias para la soldadura y piezas de
nuevo recubrimiento y un dispositivo de
aplicacidén de pegamento para las piezas
de nuevo recubrimiento en alzado laberal,
parcialmente seccionado;

10 la figura 46, en la misma vista, la continuacidn de l1a
néquina hacia la derecha con los tubos de
alimentacidn;

la figura 47, una placa de refrigeracién para lugares
de soldadura circulares;

25 la figura 48, unos tubos cuadrados refrigerados por
agua para eliminar el recubrimiento por
tiras;

la figura 49, un disco con plas dirigidas hacia arriba
¥ hacia abajo, que sirve de pieza interme

20 dia para la soldadura;

la figura 50, un dispositivo de apriete con mordazas
de sujecién mdviles;

las figuras 51 hasta 53, un dispositivo de nuevo recu~
brimiento con cinta adhesiva para mirgenes

25 descubiertos, desde el lado, en corte trans
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versal, en vista en planta desde arriba y
en alzado anteriors
la figura 54, un dispositivo de secado para el nuevo
recubrimiento con barnices, masas plasti-
cas o pegamentos;
las figuras 55 y 56, un dispositivo de aplicacidn de
masas plasticas en los huecos fresados de
chapas soldadas, en el corte transversel
¥ en alzado anterior;
las figuras 57 y 58, una mAquina para nuevo recubri-
miento con una tobera de proyeccidn en al
zado lateral y en el corte transversal;
las figuras 59 y 60, una primera variante con boquilla
ancha en alzado lateral y en la vista en
planta desde arriba;
la figura 61, una segunda variante con esponja, en al-
zado lateral;
la figura 62, una tercera variante con esponja, para
soldaduras de bordes, en el ccrie trans-
versal, ¥
la figura 63%, una miquina de nuevo recubrimiento, con
cinta adhesiva, en alzado labteral.
Ia figura 1 muestra una chapa recubierta
10, Se compone de una capa superior 10d, no conductora

eléctricamente por ejemplo de material sintético, una
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chapa 10c y una capa inferior 10d4'. Una fresa 15b dis-
puesta encima ha liberado un lugar para soldadura y ha
fresado para ello en la capa 10d un agujero circular
10a. Una fresa inferior ha fresado en la capa inferior
104t un agujero igual 10b.

9i segin la figura 2 ha de unirse una cha-
pa 10c, que estd provista en una cara de una capa 104,
con una chapa 25 sin recubrir, puede efectuarse en el
hueco fresado 10a una soldadura por puntos con log
electrodos 21, 22 enfrentados. Si ha de ser unida vna
chapa.recubierta por una cara contra chapa recublerta
por una cara, de manera gque ambas capas queden al exte
terior, hay que dotar a ambas chapas de un hueco fresg
do. De acuerdo con la figura 3 pueden ser soldadas de
la manera usual en los lugares fresados por puntos me-
diante los electrodos 21, 22.

También chapas recublertas dispucstas a 1o
pe se pueden unir con la ayuda de los huecos fresados.
Segln la figura 4, por ejemplo en el margen de la cha-
pa izquierde 10¢ y en el de la chapa derecha 10c' no
s61lo estd eliminada por fresado la capa 104 y 104!,
respectivamente, sino ademds atn la mitad del espesor
de la chapa, de forma que las chapas se hallen con la
cara superior en un plano, La cara inferior estd fresa

da igualmente en el margen. La junta estd reforzada me
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diante un cubrejuntas 26 recubierto por una cara, con
los huecos fresados 26a. Cada tres filas de huecos fre
sados 10a, 26a, redondos estén enfrentalas entre siy
permiten tres filas de soldaduras por puntos.

Otras posibilidades de unidn para chapas
recubiertas por ambas caras las muestra la figura S;
Lag chapas recubiertas por ambas caras estan provistas
de un hueco fresado superior 10a y en frente de un hue
co fresado inferior 10b y colocadas superpuestas, En
el espacio hueco de los dos huecos fresados que se en-
cuentran al interior, estd insertada una pieza intermg
dia 20 para soldadura, cuyo espesor se corresponda con
el espesor de dos capas. Si s6lo se extiende una capa
entre las chapas 10c y 25, entonces la pieza intermedia
20 de soldadura sblo tiene el espesor de una capa, véa
se las figuras 6 y 7, si no, el espesor de dos capas,
véase la figura 8. De este modo también pueden unirse
por soldadura por puntos tres o mds chapas recubiertas
por una cara 0 por ambas, véase las figuras 9 y 10.

Para evitar la insercidén de piezas interme
dias para soldadura, pueden ser embutidos en otra fase
de trabajo segin la figura 11, los lugares de soldadu-
ra 10a liberados por fresado, lo que se efectla con un
troquel 48 y una matriz 49, Ia embuticidén 10e ha de re

llenar el espacio hueco que se ha producido por el fre

TLR 994
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sado. Para la unidn segin la figura 12 de dos chapas
recubiertas por ambas caras 10c, la embuticidn 10e
presenta la altura de dos capas 104!, 10d.

En lugar de una embuticién en &ngulo recto
también pueden aplicarse en los huecos fresados unos
salientes 10f (figuras 13 a 15). Convenientemente bie-
nen los salientes sblo la altura de una capa 10d.

Con chapas més finas basta ya la presidn
de apriete de los electrodos, para deflectarlas en los
lugares fresados, llevarlas al contacto mutuo y solaar
entonces. Con ello resulta un procedimiento extraordi-
narismente sencillo.

Con el empleo de chapas mis gruesas con re
cubrimiento, se presenta en el lugar de soldadura un
calentamiento en una zona mayor. Para disminuir el ca-
lentamiento indeseado, se dota en el lugar de soldadu-
ra no sblo a la capa 10d de un hueco fresado 10a, sino
también a la chapa 10c de un hueco fresado 10g. Véase
la figura 16.

Otra disminucidén de un calentamiento inde-
seado del lugar de soldadura se puede lograr por el he
cho de que se ejecute la pieza intermedia para scldadu
ra no maciza, sino como perfil de chapa 50. En la figu
ra 16 presenta una seccidn transversal aproximadamente

en forma de V. Primero se le suelda en sus extremos a
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un hierro en U, que sirve de sustentacidn, por ejemplo
como montante 51, 52, para una pared de chapa recubier
ta por ambas caras., Dos de tales montantes 51, 52 con
sendas piezas intermedias 50 para soldadura en forma
de V, encajan desde adelante y desde atris en una pa-
red 10, encajando las piezas intermedias 50 para solda

dura en el hueco fresado 10a, b de la capa 104 y

[}

n
los huecos fresados 10g de la chapa 10c y siendo uni-
dos alli por soldadura por puntos. Ll espazcio inbterme-
dio entre los montantes y la chapa de pared sirve para
la insercidn de otras partes de pared, tal como paredes
transversales. '

Los huecos fresados pueden strsvesar comple
tamente a la chapa de acero y posibilitar con ello una
unidn por soldadura en el caso de chapas compuestas, La
chapa compuesta en la figura 17 consiste en una chapa
de acero superior 783 y una chapa de acero inferior 785,
que estin unidas por una capa 784 de material sintéti-
co antivibratoria o aislante. Las carass exteriores es-
tAn provistas arriba de una capa 782a y abajo con una
capa 786a. Para aplicar otras piezas, por cjemplo so-
portes, se han realizado un fresado 782b desde arriba
y un fresado desde abajo a través de tres capas y preci
samente a través de la capa inferior 786a, la chapa in

ferior 785 y la capa intermedia 784. En la cara supe-
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rior de la chapa liberada 783 puede ser colocado un so
porte y encima un electrodo y en la cara inferior, un
contraelectrodo y ser realizado el soldeo. Correspon=-
dientemente también puede ser fijado un soporte en le
cara inferior.

También pueden ser unidas chapas compuce-
tas a chapas recubiertas por ambas caras. Zn las [igu~
ras 18, 19 esté representada una chapa compuests 980G,
que se compone de una capa superior 980d de materiel
sintético, una chapa de acero superior 980a, una cap3
intermedia 980c de material sintético, una chapa de
acero inferior 980b y una capa de material sintético
inferior 980e, Bsta ha de ser unides a otra chapa 981,
que, por ejemplo, estd provista de una cepa superior
98la de material sintético y uns capa inferior 981b.
Lsto puede hacerse de diversas maneras. Segfin un pri-
mer método se eliminan no sdlo las capas exteriores
9804, e de la chapa compuesta 980 y las capas exberio-
res 981 a, b de la chapa recubierta, sino también se
fresa la chapa de acero superior 980a y la capa intermg
dia 980c de la chapa compuesta., Con ello quedan libres
las superficies de la chapa de scero inferior 980b y de
la chepa 981 y pueden ser soldadas, figura 18 a la iz~
gquierda. Si ha de quedar plans la superficie de, por

cjemplo, la chapa compuesta 980, se inserts una pieza
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984 de relleno para la soldadura en el hueco fresado de
1a chapa compuesta 980.. Segin un segundo método se eli
minan sélo la capa superior exterior 9804 de la chepa
compuesta y la capa més baja 981b de la chapa 981, ¥
+odas las restontes capas son taladradas para acoger
una espiga de remache 985 para solder. La espigo 925
presenta una cabeza 985a que se encuentra en ¢l lugar
1iberado de la capa, y por el otro lado, un spéndice
anular saliente, que rellena después de la soldedurs cl
lugar donde se ha quitado el recubrimiento. Scghn una
primera variante estd provista la chapa compuesta ce
un taladro escalonado y, en compensacidén la cspige de
remache 986 para soldar, de una cabeza 986a. El extre-
mo inferior de la espigs prescnta una configuracién
snular 986b y llega hasta la capa mds baja de la chapa
981. En el lugar descubierto se coloca un disco 987 de
relleno y luego se suelda la espigsa. Segln una segunda
veriante en la figura 19 se rellena un taladro liso &
través de todas las capas mediante espigas de remache
99%a, b, cuyos extremos estin excavados en forma anu-
lar, y de arandelas de acero 994a, b, ¢ y lucgo sc unc
por soldadura. El iltimo taladro estéd ccrrado dc manc-
ra segura contra la oxidacibn mediante un tornille 988
con tuercas 989 y arsndelss pegadas 991, 992.

En lugar de huecos fresados circulares con
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fresos frontales también se pueden realizar con fresas:
de tiras huecos fresados 67 (figura 20) en forme de ti
ros, pera lo que prcferiblemente se mueve la pieza res

pecto @ una fresa cstacionaria. Para libersr por fresa

do mirgenes de chapas 66a, estfn previstas fresas de ci

lindro 68, 69 sobre ejes 68a, 69a (figura 21). Las cha
pas rebajadas o cortadas por fresado se sueldan de la
manera mis sencilla mediante rodillos 65a, b (figura
22).

Otro procedimiento consistc en gue por
ejemplo, una chapa recubierta por una caro sco provis-
ta de embuticiones en forma de salientes sueltos o es-
trias alargadas que sobreselgan en la cara del recabri
miento, que sca eliminada la capa que sobresalga y lug
go sea ejecutada la soldadurs. Los salicntes £10a pue=-
den presentar, segln la figura 27, una forna cilindri-
ca y estar producidos con troqueles ¥y matrices de
acuerdo con la figura 1l. Pueden tener forma caféricn.
Ias estrias estdn ejecutadas segin la figure 35 en for
ma. de U, en forma de arco o en forma trianguler y pro-
ducidas por repujado o troguelado. Los solicntcs o es-
trias sobresalen en olgo mds del espesor 60lb, 610b dc
la capa, para que la capa sobresaliente pucda scr climi

nada por esmerilado, raspado o fresado sin dofiar 1o ca
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Para la ejecucidén econdémica del procedimier
to segin el invento sirven méquinas de guitar el recu-
brimiento, de estampar, de soldar ¥ de recubrir de nue
vo, que no sbdlo trabajen sobre un lugar de soldadura,
gino simulténeamente sobre una serie de lugares de
soldadura y se puedan acoplar en una cinta de trans-
ferencia para la fabricacidn de piezas de chapa recu-

bilexrta.

Méquinasg para gquitar el recubrimiento.

Tas figuras 2% a 25 muestran una méquina pa
ra una serie de fresas. Se compone de una mesa pPara
acoger las chapas recubiertas 10 con una parte anto--
rior 7a y una parte posterior 8c. Tas partes de mesa
1levan en su cara superior una pista 9 de transporte
de rodillos o bolas para las chapas. Transversalmnente
2 la pista de transporte entre las dos partes de la
pista de transporte se extiende un soporte la-c a modo
de marco. En los pilares lc del soporte estén apoyados,
con posibilidad de deslizamiento vertical con la ayuda
de zapatas de deslizamiento izquierda 2a 7y derecha 2b,
un carril 3a de sustentacién superior y un carril de
sustentacién 3b inferior. Sobre los carriles de susten-
tacidn estan fijadas miquinas de fresar 15, cuyas fre-

sas 15b estdn dirigidas contra la cara superior o la in

345224
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ferior de la chapa recubierta 10 y estén enfretadas
entre si por pares. El peso de los carriles de susten
tacién incluidas las mdquinas fresadoras estd compen-
sado por muelles de traccidén 4b o muelles de compre-
sibn 4c. Un pedal 5 actla a través de un varillaje Sa,
5b, 5c sobre el carril de sustentacidén inferior b y a
través de un varillaje 5a, d, é, sobre el carril de
custentacién superior 3a. Medisante el pedal 5 pueden
ser apretadassimultdneamente todas las méquinas Iresa
doras contra la chapa recubierta 10 y ser fresada vra
serie de lugares de soldadura. Las partes de mesa 7 ¥
8 presentan hendiduras transversales lla y longitudiag
les 1l1lb para fijar topes 12a para el gulado lateral ¥y
topes 12b en la direccidn del tramsporte. La profundi-
dad de fresado puede ser ajustada mediante topes para
los carriles de sustentacidén. Por el varillaje 5a del
pedal 5 se cierra un contacto eléctrico 16 y se conec~
ta la corriente para todas las miquinas fresadoras 15.
Un temporizador puede cuidar de la desconexidén. Dife-
rencias finas entre la chapa y las fresas se compensan
por una suspensién eldstica del mandril 15¢ de sujecidn
de las fresas en la caja 15e con la ayuda de un nuelle
de compresién 15d. EL eje 15b de la fresa es sosteni-
do en el mandril 15¢ por un achatamiento 150" y un res

balén 15f de bola (figura 1).
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Pars nlmeros de piezas mayores ys no baston
los mdquinas de series, Tl tratamiento de superficics,
tombidn de chapas con configuracidn espacicl se hace
posible por un procedimiento especial y nucvas méqui-
nas. La figura 26 muestra un panel 201, que consto dc
una chapa de acero y una capa de material sintético su
perpucsta. Lo capa de material sintético lleva unos
cjes de coordenadas con los rectas 202, 203 ortogona-
les. Paralelamente a cllas se extiende un reticuledo
de lineas finas, las tirss que se forman osi pueden ser
de distintos colores, en cspceial en una succsidn uni-
forme repetitive de varios colores, para facilitar la
determinacibn de un punto. Estas 1incas pucden estar
dibujados encima de la capa de material sintético. Tam
bién se puede doter a una fina lémina sepersda de motg
rial sintdtico del conjunto de lincas, y pegorla sobre
la capa. Se cste panel se produce ls picza desceds en
su configurocibén cspacial definitiva. Lntonces se indi
can los puntos, en los que cste panel ha d¢ sor unido
o otras piezas mediante lugeres de soldadura por pun-
tos. Estos puntos se trasposan shora a unn scgunda chg
pa plana, que esté provista de la misma reticula de
coordenadas (véanse las cruccs dibujedas on la figura
26)., Entonces se realizen los fresados en les lugores

sefialados, se¢ lleva al panel a la forma cspacinl duseg
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da y éste puede ser unido con otras piezas por soldady
ra. por puntos en los lugsres fresados. &1 dibujo de
las sciiales se simplifica si se empleca una plantilla,
y resulta innccesario, si sc regulan fijamentc las he~
5 rramientas de fresar dircctamente de acuerde con le
chapa sefialada. Puede haber casos en los quc no sc pug
da realizer de manera sencille el fresado sobrc le cha
pa plana, sino sblo después de la conformacibdn dofini-
tiva, Esto se hace posible por el hecho de que sc fi-
10 jen les fresas con posibilidad de ajuste cspacial sobre
los portahcrramientas.

Pors lo ejecucidn racional del procedimicn
to en pocos segundos cstd previsto scghn otre idua dcl
invento un tren dc fabricacidn, Unos carritos dc trans

15 porte llevan cada uno un panel de chapa y circulen su-
cesivamente a través de armagzones, que sostienen las
mbquinas de tratemiento talecs como las miquinss de frg
ser, de soldar y de volver a recubrir. Las diversas hg
rromientas de cada méquina no sblo se pucden disponer

20 cn una file perpendicularmente a la direccidn del
transporte, como se ha descrito antes, sino gobre todo
el &rea del penel de chaspa, de manera quc cn scndas fa
ses de trabajo pueda scr fresado, soldade o rucublorto
de nuevo un panel. Psra poder ejecutar las diversas fg

25 ses del trabajo durante ¢l trsnsporte del panel de cha
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pa, cstén fijadas las miquinas de eliminscidn del recu
brimiento, soldeo y nuevo recubrimiento en un carro,
que se mueve al mismo tiempo en la direccidn del trons
porte sobre carriles en el armazdn y puede scr ocopla-
do con el carrito de transporte durante ¢l trabojo.
Después del trabajo e¢s avanzado de nuevo a su posicidn
de¢ partida,

En ls figura?27 estd representado cn seceidn
transversal un srmazdn de cste tipo con corritos de °
transporte y cerritos de herramienta. El armezdn 211
g¢ compone de un marco anterior y uno posterior ccn
sendas vigas transversales superiores y dos montantes
verticales 21lla cads uno. Los marcos anterior y poste-
rior estdn unidos medisnte los carriles 212 pars ¢l ca
rrito superior de herramienta 205 con las rucidas 213,
Tn el piso estdn fijados los carriles 222 pare los ca-
rros de¢ herramienta inferiores 210 con los rucdes 210g
v los carriles 207e¢ para el carrito de tronsvortc 207 con
las rucdas 207d. El carrito de¢ transporte 207 llova o mg
dia altura una placa de sustentacidn 207b con topcs
207c para fijar una pieze 206, por ejemplo, un poncl
de chapa recubierto por ambas caras, Ls plcca de sus-
tentacidn cestd ejecutada on forma de rejills, paro que
simultinesmente también pucds ser tratads desde abajo

una capa inferior dc la chapa. En los ladosg oxteriores
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del carrito de transporte 207 é één apoyadas arriba ¥y
abajo unas palancas de arrastre 225 de dos brazos, que
tropiezan en la posicidn horizontal con su brazo inte-
rior 223b contra un interruptor 228 en el carrito de
herramienta para conectar los motores de las herra-
mientas y después de terminado la fase de brabajo lie~
gan con su brazo exterior 223a debajo de una superii-
cie de tope 232 ascendente en los montantes 21la del
armazén, con lo que la palanca 22% de dos brazos €s
basculada y el brazo interior 22%b es quitado del al=-
cance al interruptor 228. Un muelle 224 retorna a la
palanca de dos brazos de nuevo a su posicidn de parti-
da horizontal, contra un tope 219 en el carrito de
transporte 207. ELl brazo exterior 223%a basculado hacia
afuera tropieza contra un interruptor eléctrico 226 en
los montantes 21la del armazdn y acciona una. vilvula
233 de aire comprimido, que permite el paso del aire a
un cilindro superior 234a y a un cilindro inferior
234b, En cada cilindro se encuentra un émbolo, cuyo
vistago de émbolo retorna a la posicidén de partida

al carrito de herramienta superior 205 y al inferior
210, respectivamente. Al final del movimiento de
reborno cierra un interruptor eléctrico 227 el aire
comprimido. Simultdneamente con la conexién de los mo-

tores de las herramientas es accionada una segunda vl

22.9.67.
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vula 229 eléctrica para el aire comprimido en el arme- -
zén (figura 27 arridba a la derecha), que permite fluir
aire a presién 2282 a los motores de las fresas y aprig
ta alli las fresas 220 contra la pieza 206, El tilempo
5 de funcionamiento de los mobores de las Iresas 218 ‘¢s"
determinado por temporizadores 230, 231 (figura 2755?}
Tos carritos de herramienta 205, 210 segﬁn
la figura 27 estan soldados de tubos cuadrangulares, ..
En las caras transversales anterior y posterior esﬁé@ﬂ
10 dispuestos superpuestos unos carriles 214 a, b, eﬁx;ps

-

que estan apoyados portaherramientas 214c que se exXr’
tienden en la direccidén del transporte. Los porﬁah;i;g
nientas dibujados consisten en dos tubos cuadranguié—f
res, que estédn soldados en los extremos a una placa'éé

15 cierre 214d. Cada placa de cierre lleva un pivote 2l4e
con rosca y puede ser sujetada mediante una tuerca 214f
a los carriles 214b (figuras 28 y 29). Entre cada par
de portaherramientas 2l4c pueden estar fijados varios
motores 218 de fresas con la ayuda de estribos 242 y

20 tornillos 240. Por su apoyo sobre los pivotes 2l4e pug
den ser giradas las herramientas y ser ajustadas perpen
dicularmente a superficies inclinadas, que tengan pen-
diente respecto a la direccidén del transporte (figura
28). Para superficies que tengan pendiente respecto a

25 la direccidén del transporte, estan prolongados los es-
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tribos 242 de modo, que las herramientas puedon scr
aprisionadas con inclinacibn (figura 29). 81 sc preten
de que las herrsmientas 218 puedan ser ajustedas sobre
cada punto de la superficie de la mesa, hay quc pro-
veer a los carriles 2l4a, b de hendiduras horizonﬁ&leé
por las que pasen los pivotes 21l4e de los portaherrék
micntas., Cuando existen muchos puntos de soldaduru,- se
disponen varios corriles 2l4a, b superpucstos y t&mf;
bién cuatro corriles, por ejemplo, en los caras longi~
tudinoles, esg decir, en cruz, de forms que los port@@g
rromientas 214c puedan ser aplicados longitudinal yj’
transversalmente.

Cuando los puntos de soldadura sc encuen—
tren atn mds préximos de lo que permita el ancho de
construceidn de dos herramientas, hay quc conducir el
panel de chapa junto con el carrito de transportec a un
segundo armazdn con herramientas dispuestas desfosados,
Seglin este método se pucden fabricar tembién taladros
rasgados.

Ademds de descubrimientos rectos en forma
de tira se necesiton tembién eliminaciones del recubri
miento en forma de¢ tirss arqueadas, Se necesitan fre-
cuentemente en bordes en forma de arco y para soldar
piezas con forme de arco sobre la superficie de la cha

pa. Para la produccién de tales huecos fresados on for
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ma de arco sirve una miquina, cuya parte superior estd
representada en la figura 30 en corte transversal, en
lé figura 31 en vista en planta desde arriba y cuya
parte inferior, en la figura 32 en corte transversal,
como prolongacién de la figura 30, y en la figura 33:
en alzado lateral. En la figura 30 cuelga de una Qﬁéé

40% un carril en I 401 con alma 402 dirigida vertical-

mente. El carril en I estd doblado y copia, pox ejom-

plo, el contorno de la pieza 448. Una herramientaiép@g
da a lo largo del éarril en I puede mecanizar por ;o_
tanto el borde de la pieza 448. Para el guiado de‘]k€5
herramienta sirve un carrito 407a-c de desplazamieﬁfq,
que se compone sustancialmente de dos chapas simé%sri=
cas 407b, ¢, acodadas arriba y abajo. Cada doblado su~
perior 407a estd realizado aproximedamente en forma de
cajén y abraza al ala inferior del carril en I 40l. En
el doblado en forma de cajdén estdn apoyados sobre ejes
408, 409 unas ruedas de rodadura superiores 404, 405 ¥y
unas ruedas de rodadura antagonistas inferiores 410,
411 sobre los ejes 412, 413, que con la ayuda de los
tornillos tensores 414, 415 guian al carritc de despla
zemiento sin juego en'la direccibn vertical.

Para la direccién horizontal estén previs-
+tos un par anterior de rodillos 418, 419 sobre ejes

416, 417 y un par posterior de rodillos 418", 4197, Ca
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da par de rodillos estd apoyado sobre un porta~rodillos

422a-c en forma de C, cuyo alma 422a lleva en el centro
un eje vertical 420 para regular los rodillos sobre el
arco del carril en I 40l. Ias ramas 422b dobladas ha-
cia srriba en los extremos del alma 422a, llevan las. -
alas 422¢. Para el accionamiento del carrito de despla-
zamiento 407 estid acoplado un motor eléctrico 406, ouyo
4rbol 408 acciona una rueda 404 de desplazamiento, Ls
corriente es suministrada por contactos rozantes 425 ¥
carriles 426. Al final de su recorrido o de la ranuié
tropieza el carrito de desplazamiento 407 contra uﬁjin-
berruptor 446 fijado en la viga 403 (figuras 30, 31
arriba a la izquierda), que cambia la polaridad del mo-
tor 406 del carrito de desplazamiento, y lo retorna
por una marcha atrds a su posicidén de partida. EL carri
to de desplazamiento también puede realizar una ¢ircu~-
lacién completa, por ejemplo fresando un borde. Se pue-
den emplear varios carritos de desplazamiento sobre
tramos parciales, ain dentro de la superficie., Como lo
muestran las figuras 32 y 33, las chapas 407c de ios
carritos de transporte se prolongan hacia abajo. Entre
ellas estd fijado un tubo 430, en el que estd alojado
un segundo tubo 431 con posibilidad de deslizamiento
vertical. El tubo interior 431 lleva en su pie una hor

quilla 432 con un eje horizontal 433. Sobre el centro
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del eje estd fijada una fresa 434 de discos o de ranu- A
ras, mientras que los exbtremos del eje estan provistos
de'poleas para correas 435. Sobre la cabeza del tubo
interior actha un muelle de compresién 440, cuya ten-
sién puede regularse mediante un tornillo 441 y wn te=
juelo 442, La presidén del muelle se ajusta de maneié:}

que con un avance y un nimero de revoluciones dados,’

1a fresa mecanice la capa hasta la superficie del acew

ro. El accionamiento de la fresa 434 tiene lugar medien
te un motor eléctrico 436 apoyado sobre la chapa 4Q7c
del carrit6 de desplazamiento, que a trévés de un rédﬁg
tor 437, dos poléas para correas 438 y dos correas 4;9
gira la polea 435 para la fresa 434, En lugar de un ac-
cionamiento por correas también se pueden usaxr para el
accionamiento un juego de ruedas dentadas o un eje fle
xible. Ademis, en el extremo inferior del tubo infe-
rior 431 estd fijada una espiga 444, cuyos extremos So-
bresalen hacia afuera a través de rendijas longitudina-
les 443 en el tubo exterior 430. Los extremos de la es~
piga penetran en una zapata 445p, cuyo véstago entra den
tro de un electroimén 445a. Cuando es puesto bajo Ten-
sidn el electroimén, es atraido hacia arriba el vastego
¥ la zaﬁata 445y levanta el tubo interior 431 Junto

con la fresa 434, con lo que la fresa es levantada de

la pieza 448. El electroimin es accionado por el inte-
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rruptor 446 de presidén (figura 30), que tombién paora
2l mobtor 406 del corrito de desplazamiento, respecti-
vomente cambia su polaridad.

Al fresar la capa tensz de mebterial sinvé-
tico se forman en los bordes flecos de material siﬁfﬁk
tico (rebabas)). Para impedirlo estdn previstos parés
de cuchillas, que se hallan o la separacibén de la roxu
ra a fresar y pueden cstor dispuestos delantc, sobrc'p
detrds de la fresa. Scgln la figurs 34 estén fijaéos
dos cuchillas de disco 452 o ambos lados de la frcsﬁz
424, Finalmente, scgln lo figura 35, puede ser la fre-
sa 453 més ancha que la ranura a fresar. Pero el enscg
chamiento estd rebajado en menos que el espesor de ld
copa de material sintético y estd dirigido en chaflén
hocia afuera, de forma que sean cortados los bordes su
periores de la ranura.

La eliminocibn del recubrimiento sc¢ pucdce
efectuar no sbélo por fresodo. En especial paro ¢l pro-
cedimiento con salientes y estrias es adccuado quitor
ol recubrimiento por miquinas de esmerilar. En la figu
ra 36 estd spoyoda uno pieza. 601, que lleva por arriba
una. copa de material sintético €0Llb y prescnto un tro.
quelado 60la, sobre una base 602, La base esté provis-
ta de una prominencia, que ajusta dentro de la cavidad

60lo y la opoya. Encima de la pieza estd dispuesta uno

-w- 345224




10

15

20

cinte de esmeril sin fin 603, cuya parte superior csté
sostenida mediante un cerril y cuya parte inferior pueg
de ser apretado por un segundo carril 604 contra la
pleza, Para cllo sirven unos muelles 605, quc se apo-
yan contra una regleto 606, Lo posicidn cn altura dcr%a

regleta puede ser ajustada mediante tornillos, con lo

que se puede regulor la presidén de apriete de le cinta

de esmeril, Por el apricte de la cints de csmeril pué;
de ser eliminada la capa 60lz en un tiempo muy brevé’"
mediante esmerilado y ser liberada la chapa de acerc
para la soldadura. ';¥

La figura 37 muestra una varisnte, cn ie'
que se logra la presidén de opriete mediante clectroimg
nes, La cora recubierta 610b de la pieza 610 osth diri
gida hacia una base. El trogquelado 610a de la picza on
tra en una escotadura de la base, en la que cstd guia-
da una cinta 611 de esmeril. Ademds estd alojado cn la
escotadura un electroimin 612, que atrae magnéticamente
el troquelado 610a contra la cinta de esmeril. La pre-
5idn de apriete pucde ser veriada por regulocibn de lo
corriente,

Uno. miquina de csmeril pors uno pieza 620
con forma espacial se ha representedo en 1o figura 38
c¢n alzado lateral y en corte tronsversol, Lo pieza pre

senta troquelados en la forma de salientes 621 y csté
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colocada sobre una base 622, por ejemplo de¢ modera, de
modo que afin con una clevado presibén de csmerilado que
den sobresaliendo los troquelados de la supcrficic de
1a chapa. Sobre la pieza, mejor dicho, sobre los sa-
lientes 621 estd conducida sin fin una cinta de esmeé
ril 623 sobre rodillos 624 conectados con un accioné-
miento por motor 625. El motor esti suspendido de T
lles 626, que montienen sicmpre tenss a la cinto esmé;
riladora y también permiten un aflojamiento paro socor
lo pieza. Para partes retirados de la pieza estin pre-
vistos rodillos de gula 627, psra apretar lo cinta qé
esmeril hacisa abajo. '
Eliminsciones de recubrimientos curvos en
formo de tiras se pueden obtencr con la oyudso de unc
correa sin fin, cuya cara inferior esté cquipado de cu
chillas. Unz mfquina pora ello estd reprcscntada en
las figuras 39, 40. Una corrco sin fin 910 lleva cn su
cara inferior cuchillos 914 colocadas con inclinacibn
en disposicién alternads. Ademis estén insertadas, por
¢jemplo, en ¢l coso de una correca de EOmE, fijadas por
vulcanizado, piezos de cuchilla 915 en la dircccidn lon
gitudinal de la correa 910, que alisan por cortado los
bordes de lo ranura o producir. La corres 910 pucde
presentar o una altura media estrios pors el buen con-

tacto con poleas de guiado 911 y poleas de rcenvio 912
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y ser accionada por un motor a través de tales poleos}J
Los poleas 911, 912 cstén opoysdas en regletes 913,

qpb al mismo tiempo pucden estar ejecutadas como reglg
tas de cubierta y de guiado pora los corrces y estar
cromadas en las superficies de contacto con 1z corrcc;

Encima de los regletas de presidn estéd dispueste umo

ploca de apriete 916 accionada por sire comprimido. -

Pora el nuevo recubrimiento los lugeres 4o
soldadura tienen que ostar libres de virubes del dcscg
brimiento y de rebabas de soldsdura, y los bordes de la
capan, de flecos. Para ello sirve una mdquino de quiter
el recubrimiento, que abarcs un cortador de bordes éﬁ
ovance, una herramiento de climinor el recubrimiento y
un cilindro de friccidén o apriete. Ademds puede cstor
montedo delonte de lo herromients de quitor cl recubri
micento, un dispositivo de refrigeracidn pers lo copa
760b a eliminar de la chapa 760a, El agentc de refrige
racidén puede ser aire enfriado o liquido subenfriado ¥
ser llevado = la picza desde arriba o desde abajo, po-
ra eviter el reblandecimiento de la cepo de moterisl
gintético durante el tratamiento. Detris de le horro-
mients de quitar el recubrimiento estd dispuesto un
dispositivo de ospirecién para virutes. En el cjemplo
sogin la figura 41, en una caja estén apoyndos adelon-

te una cuchilla de discos 763 con dos filos laterolces
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cortar los bordes, ¢n ¢l centro, por ejemplo, un2 fro-
so de disco 762 y otrés un rodillo 761 de friceibn y
oprietc, sobre sendos ejes, los que fuera de la caje
llevan o ambos lados sendas poleas 770a, 766a, 77le pa
ra correas. Delante de la fresa 762 se encuentra 1o tg
bero o ¢l cmbudo de uno conduccidén 764 pera agente'dél'
refrigerocibn y detris de la fresa 762, la caperuza ée
aspirocién de una tuberis de aspiracibén 765 para viru-
tas, La ¢ajo se prolonga hacia orriba medisnte un tubb,
que soporta una ménsula con tres transmisioncs y un mg
tor. Le transmisidn para la fresa 762 lleva uno poled
766 para correco y una rucda dentada 767, quc engronﬁ‘
hacia adelante en una rucda dentada 768 pora lo polaed
para correo 770 y la correa 772 de la cuchillae dc dis-
co 763 y hacio atrds, cn una rueda dentade 769 para la
polea 771 y la correa 77% del rodillo de raspado 761,
Fncima del accilonomicnbo se prolonga el tubo dc lo cor
cosa como vistogo de &mbolo de un dispositivo de oprig
t¢ y aflojodo, yo descrito en un carrito de herromien—
ta, que cstd guiado en una regleta de conduccibdn. Paro
19 eliminacibn de la rcbaba de soldadﬁra pucden eston
dispucstos cn lugor de una fresa de disco, cuchillas
de disco, cepillos o simileres.

Maguinas para soldar,

Para el soldeo de chapas recublertas, que
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estén provistos de uno seric de huecos fresados, se

equipa con una serie de electrodos de soldodura por
puﬁtos une miquina de acuerdo con la figura 25, Al co-
rril de sustentacién inferior 3b estén fijsodos los
electrodos inferiores y ol corril de sustcntocidn supe
rior 3a los electrodos superiores. Para cl opricte id“i
los electrodos superiores pueden servir - por cjomplo’-
ﬁnos electroimanes. ILa soldadura puede btener lugor 4de
la manero usual con la ayuda de elementos de regulacién,
a saber, elementos de regulacidn para el ticumpo de ‘
apriete previo, el tiempo de soldeco, el ticmpo de apfig
te posterior y el tiempo de reposo; Después del tie;n;~
po de reposo se pucde realizar automdticamente de nué-‘
vo un soldeo en grupo de este tipo y precisamente por
sencillo desplazamiento de la picza debajo de los elec
trodos con la ayuda de btopes. La presidn dc apriete de
los clectrodos basta con chapas finas, pere deflecter
las chapas en los lugores de soldadura hasta el conbtag
to mutuo.

Sin cmbargo, si hubiera que provcer de sa-
lientes a los lugores de soldadura de las chepas, hay
que montar cn la miquina de soldeo en seric roecién des
crita, cn lugar de 1lns electrodos, trogqueles 48 y me-
trices 49 (figura 11). Para ello puede producirse tam-

bidn la presidn, cn luger de por electroimoncs, por
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aire comprimido.

Para el soldeo por puntos de pestofias, por
cjemplo de los bordes de paneles de chapa, s¢ ha crcodo
segln el invento uns méquina con una serie de pinzas
de soldodura por puntos (figura 42). Tramsversclucnbe
o una mesa con pista de transporte estd colocado un_-59-
porte 55 con un doble marco. En el doble marco cstéﬁliﬂ
guisdos més arriba de la mesa, dos carriles de suston-‘
tocibn, con posibilidad de desplazamiento verticol. A )
lo largo de los carriles de sustentacibén se puedcn des’
plazar unos carros, a los que cstin fijodos regulablqi
mente unas pinzas 56 de soldadura por puntos con eleégs
trodos colocados horizontalmente, El electrodo poste.-
rior 58a fijo forma el tope pars las pestaofias 57 a sol
dor de dos chapag recubiertas, EL electrodo onterion
58b mAvil es apretado, por aire comprimido desde la
conduccidn 60 tan fuertemente contra el lugar dc soldg
durs, que los chapas a soldar se deflecten hesta hacer
contacto y puedon ser soldadas. Para fhcil posiciona~
mionto en altura se ha compensado cl peso dc los carri
les de sustentacidén y de las pinzas de soldadura por
una compensacibén de pesos con muclles de torsién 59 a
través de cobles.

En las figuros 43, 44 se ho repreécntado

uno mdquina de soldar que permite el soldeo sobre unag
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superficie, es decir, la soldadura de un panel de cha-
pa completo con varias otras piezas de chapa u otras,'
en una fase de trabajo, dentro de un tren de fabrica-.
cién. Una pieza 80la grande se extiende sobre una placa
de sustentacidén 806 con huecos 809 de un carrito de. -~
transporte 807, que atraviesa con rodillos 807d sobre

los carriles 807e todo el tren de fabricacidn. Sobre la

‘pieza 80la grande estén colocadas las plezas 80lb ¥ 801c

a fijar por soldadura, alineadas mediante topes o panti
llas superpuestas. El carrito de transporte recubre'éir
un armazén 811 con un marco anterior y uno posteriorJ:Qg
da marco se compoﬁe de dos pilares 8lla wverticales ¥ una
traviesa 811b superior. Las dos traviesas estan unidas
mediante carriles 812 para un carrito de herramienta 805
superior con las ruedas 8l3. En el piso estdn fijados ca
rriles 822 para un carro inferior 8l0a-c de herramienta
con las ruedas Slbg. En los lados exteriores del carro de
transporte 807 estdn apoyadas arriba y abajo unas palan-
cas 823 de dos brazos, que en su posicidn horizontal tro-
piezan con su brazo interior 82%b contra un interruptor
828 en el carro de herramienta para el accionamiento de
dispositivos 815 de depresién de la pieza, mediante aire
comprimido, a través de la véilvula eléctricamente acciona
da 829, y, después de terminado el proceso de trabajo, lle

gan con su brazo exterior 82%a debajo de una superficie
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8%2 ascendente de tope en los pilares 8l1 del armazén,'m
con lo que la palanca de dos brezos 82% es basculada en
contra de la fuerza del muelle 824 y el brazo interioxr

823b es sacado fuera del alcance del interruptor 828. Con

ello tropieza el brazo exterior 823a conbra un interruptor

eléctrico 826 en los pilares del armazén y accilona una’ val
vula de presidn 8%3 para un cilindro 834a 6 b de airéggqg
primido, que retorna al carro de herramienta 805 u 8;0,1
respectivamente, a la posicién de partida, en la que sc
corta el aire comprimido por medio del interruptor 827;
Los carros de herramienta 805 y 810 pre- .
gentan en su contorno marcos de sustentacion 814 de Céf
rriles en forma de C, de los que en la figura 44 estéﬁ
colocadas cuatro unidades 8l4a, b, ¢, d superpuestas;
Sus hendiduras 8l4a’ - 8144’ acogen las cabezas de
unos portaherremientas 8l7, que se componen de dos ca~
rriles cuadrangulares 817b, transversales 81l7c, y se
pueden ajustar en cualguier édngulo alrededor de su eje
longitudinal con la ayuda de contratuercas 855. Entre
los carriles cuadrangulares 817b estén dispuestos ele-
mentos de soldadura por puntos 862 y pueden ser fija-
dos por placas de aprisionamiento 861 con tornillos
863. El elemento de soldadura por puntos 862 comnsiste
en una carcasa cuadrangular 862a, a la que atfaviesa

una prolongacidén 862b del electrodo, y que acoge a un
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mueclle de compresidn 864 para la sujceidn arriba con lao
ayuda de un plato 865. En ¢l pie 862¢ de la prolongn-
cidn de electrodo cstéd inscrtado un cleetrodo 8624 y
puede sor fijado mediante unos tornillos 862c. Su cabe
za. 862f estd configurade esféricamente para un ajusp§ 
inclinado y penetra en el casquete de un platillo da;f
gula 866, que se halla bajo la presibn dec un muoile .
de compensacidn 868 y estd alojado junto con clla Gn“*
una escotadura 867 de una placa 869 de apricte de éi@g
trodos., Esta Gltima estd apoysda con posibilidad de >
deslizamiento vertical en guizs 869a e¢n ol carrito'd?{
herramienta 805 y estd unida fijamente ol pie 870b=ééi
un vistogo de émbolo 870a, Su émbolo se pucde deprimir
nor entrada de aire comprimido en el cilindro 870 co—-
rrespondiente fijado al carro de herramienta 805, Deba
jo de los piezes estén dispuestos en ¢l morco inferior
de herramienta 810 igualmente elementos dc¢ soldoduro.
por puntos 862, que también pueden moverse por una plg
ca 869 de apricte y mediaonte cilindros de aire compri
mido 870 contra las plezas 801l. Si se dejs cntraor oire
¢n los cilindros 870 de apricte de las plocas, pason
los electrodos inferiores 862 o través dec los cscotbae
duras 809 de la placo 806 de sustentacidn dec lo picza
y al mismo tiempo se colocon los clectrodos superiores

862d contra las piezas 80la y 801lb, las onrieton y los
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sueldan en una sola fase de trobajo.

Para el soldeo con piezas intermediss para
soldodura se usan dispositivos para ls inscrcidn de
las piezos intermedias. Ventajosamente se colocan los
clementos de inscrcidén con los de soldadura por puntos,
para disminuir la inversibn en utilaje. Adcmfs cl elc:
mento de insercidn tombién puede servir paro cl nueve '
recubrimiento del lugsr recién soldado en la misma wé-
quina, La mdquina de soldodura por puntos rcprescntoda.
en las figuros 45, 46 esth montods sobre un srmozdn
107 de tubos cuadrangulores. Sobre tubos cuodrangulares
107¢ inferiores horizontales estd fijada unu base l14, 
para la colocacidn de la pieza. Lo piega 101 directémeg
te superpuesta es uno chapa de acero provista cen ambas
caras de una capa de material sintético 102, que presen
ta en los lugarcs a soldar una zona superior 103a libe
rado del recubrimiento y una zona inferior 103b libera
da del wrecubrimiento. La segunda pieza 116 o soldar
con ella, que atn se halla a la izquierda, prescnto
los lugares superiores 1ll7a liberados del recubrimien-
to ¥ los lugares inferiores 117b liberados del rccubri
micnto. A través de la base 1l4 se pueden desplozar un
clectrodo inferior 115b y un electrodo superior 1152

desde arriba contrez los lugares 103a, b frosados de 1la
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En los tubos superiores 1075 del armezdn
csth dispuesto un dispositivo de insercidn para las
piezas de insercidn. Consiste en unos tubos 118, 119
de alimentocidn (figura 46), que estdn fijodos con mox
dazas 121 2l armazdn 107f y en los que los piczas de
insercibn 122, 123 son apretadas pof muelles 120 qqnf
tra la sbertura de extraccidn, en uh brazo de suminis—
tro 110, que estd articulado mediante una bisagra_li}
ol srmazdn 107¢ y lleva en el extremo libre un imfun -
112 con los polos 1ll2s, 112b, y en un brazo de suétéh—
tacibn 108, que con la ayuds de una espiga esté apé&n—
do con posibilidad de deslizomiento verticol cn lo ra-
nura longitudinsl 106 de un soporte, contra la fugria_
de un muelle de compresidén 109, y lleva en su cobeza .
104 un imédn 105 con los polos 1053, 105b, presenta de-
lante uno perforacién 113 para las piczas de inscrcibn
122, 123 y junto a ells, regletas 104b de centraje con
forma de cufia, Cuando el brazo de suministro 110 sc ha
1la, con el electroimfn 112 conectado, delente del tu-
bo de elimentacién 118, se lleva, al bascular hacia
abajo, en su polo 112b un disco de insercibn 122 y lo
entrega abajo al polo sntegonista 105a més fuerte del
brazo de sustentecidn 108 y lo manticne horizontal, Al
conectar el avance de los electrodos apricta el clec-

trodo superior 115a la picza de insercidm 122 dentro
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del hueco fresado 103%a. Ahora es avanzada la segunda
pieza, hasta que el lugar de soldadura 1ll7a, b quede
encima del lugar de soldadura 103a, b y pueda ser
efectuado el soldeo de las tres piezas 116, 122 ¥
101.

Ademés esté fijado a los tubos 107c de znie-
mazdn un dispositivo de aplicacién de pegamento. Con-
siste en un recipiente 125 con un tubo de suministro
126 pare la masa de pegamento y una esponja inferior
127 de aplicacidén. El recipiente 125 puede ser apreva-
do mediante un cilindro 128 de aire comprimido contra
la pieza 116 y con ello puede ser abastecido de pega-
mento un lugar de soldadura fresado. Las chapas 101,
116 unidas por soldadura se retiran hasta que gquede el
lugar de soldadura debajo de la esponja 127, se propor-
ciona pegamento al hueco fresado superior 117a, se em-
pujan de nuevo las chapas a su posicidn primitiva y se
acciona el dispositivo de insercidén. El brazo de sumi-
nistro 110 oscila ahora delante del tubo de alimenbta-
cién superior que estd lleno de piezas laminas magnéti
cas, coge un disco 123 y lo coloca sobre el brazo de
sustentacién 108, donde es apretado por el electrodo
1153, con la corriente de soldadura desconectada, den-
7o del fresado.ll7a. Con ello ha guedado soldado wn

punto y estéd recubierto de nuevo en la cara superior,
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Por inversidén puede ser recublerta también la cara in-
ferior. Los electrodos con sus dispositivos adiciona-'
les pueden estar dispuestos en filas o repartidos de

tal forma en una superficie, que a ser posible puedan
ser tratados de una vez todos los lugares de soldadu~
Ta.

Para preservar la capa de material sintético ¥
disminuir el didmetro o el ancho de la eliminacidén del
recubrimiento, pueden colocarse alrededor de los lugaxes
de soldadura placas de refrigeracién 348, por ejempio. -de
cobre, véase la figura 47. Ias placas de refrigeracién
presentan, con lugares descubiertos en forma circula:;
taladros 349, que sbdlo dejan libres a los lugares de
soldadura y por lo tanto recubren completamente a la ca-
pa. Una mayor disminucién de la eliminacidén de recubri-
miento se puede lograr con placas refrigeradas continuva-
mente. Segin la figura 48 estdn ejecutadas entonces como
tubos cuadrangulares 355 que estén colocados a la 1z~
quierda y a la derescha del lugar de soldadura encima
de la capa 35la de la chapa 351 ¥ debajo de la capa
%52a de la chapa inferior 352. Por los tubos de sumi-~
nistro %54 se conduce continuamente agua de refrigera-
¢idn a las puntas 353c, 4 mis adelantadas de los tubos
de refrigeracidn. Ia separacion entre la punta de ‘tubo

de refrigeracidn derecho e izquierdo se corresponde con
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i
¢l ancho o el dismetro del descubgimiento 5550, b, Con
la ayuds de un electrodo supcrior 356 y un clectrodo
inferior 357 s¢ ejecuta el soldeo.

Cusndo las capas 351b y 352b quc sc¢ hoallan
sntre las chapas son més gruesas se inserton en los lu
gores de soldedura entre las chapas recubicrtcs uncs
discos 360 con plas 361 dirigidos hacis erribe y hacie
obajo, figura 49. Al comprimir los electrofos 356, 557
penetran los plas 361 en las capas y produccen und unribn

conductora pors soldar.

Miquinas de nuevo recubrimiento.

Adcmds del nuevo recubrimiento yo deserito
con discos de cspa con forma circular, se prové scgln
el invento el nuevo recubrimiento con tiras previemens
te plegedas con cintas autoadhesivas, con barniz y con
mogsas de material sintético pléstico.

Las tiras de nuevo recubrimicnbto prevismen
to plegades se aprietan contra los m3rgenes sobresa-
licntes de chapas unidas por soldadurs medisnte un dig
positivo de mordazas de aprisionamiento. Segln la figu
ro 50 presenta la chapa 181 una pestafle descubicrta
181a y la chapa 182 un margen 182a descublcrto, que cg
t4n unidos por soldadura. Una tira de nucvo recubri-

miento plegeda 185 es enchufads sobre los mArgenes so-
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bresalientes 18la, 182a y opretada mediante un dispo=
sitive de mordazas de aprisionamiento. El dispositive
consiste en una caja, que lleva en la parte postericr
un soporte 189 y estd abicrts en la cero anterior, En
la caja estféin apoyados une mordaza de sprisicnamicnto
superior 183a en un eje 186a y una mordaza do aprisip
namiento inferior 183b en un eje¢ inferior 186b, Cada
mordaza de oprisionomiento lleva adelante un rodilio
184a & b y atrds una prolongscidn 187a & b, quc son
atraidos por un muelle de traceidn 188, Con cllo for-
mon los rodillos de sprisionamiento una rendijo cdnica.
Cuando los bordes de las piezas 18la, 182a son apreta-
dos con la tirs 185 dentro de la rendija, son bescula=
dos las mordazas 183 y opretodos los rodillos 184 con-
tra_ los bordes 18la, 182a, El dispositivo dc oprisiona
miento puede ser guisdo o mano o a mlgquina a lo largo
de los mlrgenes 18la, 182a, El dispositivo de nuevo re
cubrimiento segin las figurss 50 hasta 5% consistc en
una caja de chapa 305 roctengular, en la que estén apo
yados en ranuras de la caja 196s y b, un rodillo de
apriete superior 1902 con un cje 1958 y un rodille de
apriete inferior 190b con un eje 195b. Las ranuras

196 estén dispuestss inclinsdas, véose la figura 53,
v precissmente subiendo hacia atrids, de manera que ol

moverse el dispositivo cn la direccidén leongitudinel
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se oprieten entre si los rodillo% 190 de apricte, Ade
mhs son atraidos entre si los ej%s 195 d¢ los rodi-
1los 190 de epriste medionbc unos muelles de traccibn
194, Ademés estln apoyados en la caja, con posibilidod
de sor desplozodos y ser aprctedos hacia adelante o la
posicibn de traobajo contra la presibn de un muclle, un
cortador anterior de la cinte 307 y un cortader poste-~
rior de la cinta %08. En lo cora posterior de la coje
cstd fijado un soporte 306, que puede servir de aso o
como elemento de fijecidn a una miquina. A ls cora in-
ferior de la caja estd fijada una placa, quec porta so-
bre un e¢je 198 un rollo 197 con cinta autoodhesive
191. El eje 198 estd apoyado en una ranura 1ongituéinal
199 de la placa y cs montenido medisnte un muelle 500
en el centro de la ronura, pora mantener lz cinta 191
sicmpre tensada. Desde el rollo estd guisda lo cinto
por unc polea de reenvio a un rodillo.304 doblemente
cinico (figura 53), que prepara el plegado de la cinto,
luego a lo largo de los rodillos de spricte hosta un
eje 301, al que estd fijeda. El eje 301 estd apcyade
iguslmente en una ranura longitudinal 302 de la ploca
v mantiene la cinta tensada con la ayude del muolle de
troccidn 303, Cuando los bordes ya unidos nor ‘scldedu-
ra y recubiertos 192a, 193%a de las pieczas 192, 193 son

Adeslizados entre los rodillos 190 de apricte, es plega
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da la cinta adhesiva eancima de 163 bordes y apretada.
Por desplazaemiento de la pieza o de todo el dispositi-
vo es recubicrto de nuevo todo el margen,

Un ejemplé de nuevo recubrimicnto de huecos
fresados circularcs lo rcflejan las figuras 55, 56. Un
recipiente cilindrico 322a para acoger masds plésticos
de material sintético prescnte arriba una tops 323, cn
la que se puede atornillsr el véstago de &mbolo de un -
émbolo 324 y ser imprimids presibén al contenide, y cb2
jo un recipiente de distribucidn 322b, que estd provis
to abajo de una hendidura 3953 v a los lados dc hendi-
duras 325b para la introduccidén de la pieza, Les heni;
duras 325 se pueden cerrar mediante dos corrcderas 326
désplazebles reciprocomente, mediante la presibn de
los muelles 327. Para ello presentan las correderas
%26 una superficie de fondo 3268 y sendas supcrficics
laterales 326b, Cuando se introducen los bordes 321a
de la pieza 321 soldados con huecos fresadcs 320 y pre
cisemente en este lugor, entre las correderos 526, se
1lenan los huecos fresodos 320 dc la masa que se¢ holla
bajo presidn. Al salir enrascn las correderns lo masa
sobrante de la superficie y dejsn sin emborgo los hue-
cos fresados 320 rellenodos.

Pars una preparocibn mds répida hay que sg

car los liquidos o masas pldsticas aplicodos. Para cllo
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estd previsto un dispositivo segin 1la figura 54, Cone
siste en un canal 331 que recubre a la tirs 33%5b o so-
car, 8 través del cual es impelide aire. Los norcies
del canal estén rcvestidas con placas aislontus 333,
ELl aire puede estar precalentado o ser colcntads por
barras 334 de calefaceidn eléetrica y scr regulodo por
un termostato. En la parte superior 33la es roportido
¢l aire y conducido uniformemente a la chimcnen 331b
que se halla sobre la tira, El aire sale por las cduce
ras laterales 331lc y las aberturas 331d e¢n la pored.
Para impedir un colentamiento no descado de 1z 1l&mara
335a, estén previstas placss de refrigeracidn 337a. b,
por ejemplo de cobre, debajo del aislamicnto infcrior,
¥y unidas 2 la pared del conel, El dispositive pucde
ser descendido sobre la picza 335, que descansa ella
liisma sobre una base 336,

Después del soldeo hay que proteger los 1lu
gores 0 ranuras descubiertos junto con los lugares de
soldadura, de la oxidacidn o hay que recubrirlrs dc
nucvo de modo que quede recconstituida la antigus supor
ficie. Para ello puede servir una miquina de proyeceiédn
segln las figuras 57, 58. Uno picza 801 prescnta una
serie de lugeres de scldaedura descubierbtos ¢ uns ranu-
ra descubicrbo para lugares de soldadura, qus, por

cjemplo, hon de ser protegidos contra la oxidacibdn con
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barniz suministrado por uns tobera., Poara cllc esth dis
pucsto encima de la fila de lugares de scldodura un ca
rril 919 y provisto de un carrito de desplazsmicnto
920, dos de cuyas peredes se exticnden hacia abajo. En
los paredes estd apoysdo un eje 925 horizontal, alrcic
dor del cual puede ser basculado un soporte, En un X
tremo del soporte estd fijado un recipicente 921 y on-
cl otro una tobers de proyeccidn 923, que estd unids
por una parte a una conduccidn de aire o presibn 92ﬂ'y
por otra a través de un tubo 922 al reeipiente 921, To
separacidn entre la tobero 923 de proyeccibn y la pie-
z8. 801 se puede ajustor mediante tornillos de fijecién
526, que pasan a través de una ranura 927 en los pare-
des, Detrés de la tobera de proyeccidn estd fijsade con
posibilidad de deslizamiento vertical, scbre las paro=
des, una escuadra de aplanar 928, que empujs dentro de
1la ranure la pintura que haya sido proyectada per enci
ma de los lugsres descubiertos, como se¢ pucdc obscrvar
cn la vista en planta desde srriba de la figura 60. la
ascuadrs de aplanar estd fijada al pie de un vistago
de &émbolo 931, que ¢s apretado hacis arribo por un mue
lle 933, El émbolo del vistago pucde ser aprctado ha-
cia abojo contra la picza 801 por aire comprimido 929
en ¢l cilindro 930, Al concctor cl motor del corrito

dc desplazamiento, véase lo figura 58, es conducido al
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b

21 mismo tiempo aire a presidn sl cilindro 930 npara dg
primir la escuadra de aplanado 928, y a la tobera de
proyeccidn 923, Al finel de lo pista bloquea un inte-
rruptor, figura 58 arriba a la lzquierda, el poso del
oire comprimido y cambia la polaridsd del motor del og
rro de desplazomiento, para que vuelva a la posicifi
de partida.

Una primero variante la muestron las figu-
ros 59 y 60. In lugsr de la tobera de proycccidn ustéd
dispuesta una boquilla ancha 935, pars aplicor 2 lo o1
cho de la ranura descubierta masas pastosas dc¢ mate-
rial sintético.

Uno. segunda varisnte la represcnba la figu
ra 61, Aqui estd prevista una esponja 936 on luger de
1la Gobera.

Uno tercera voriante psra el recubrimiento
do los mérgenes sobresalientes con una csponjo 937 ro-
nurada la reflejo la figura 62, La picza 801 c¢s intro-
ducida en la ranura.

Otro tipo de nuevo recubrimiento cstd re-
presentado en la figura 63. Segln ella sc¢ cilerra la rg
nura 941 descubicrto por uns tira o une cinta 94C de
1la 14mins de material sintético, que ha scrvido pors
ol recubrimiento de lo chapa. Preferiblemente ya costé

provista la cinta de pegomcnto, es decir, cstd arcllo-
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da como cinta sutoadhnesiva 940 sobre un rodillo 943,
El rollo estf apoyado en un extremo de un scpoerte, cu
&o otro extremo estd provisto de un rodillo de opric-
te 944, El soporte puede basculsr alrededer de un ¢je
horizontal 942, puede ser levantado de la pieza 801
mediante un muelle 949 de compresién y scr opretedo
contra. la pieza 801 por un cilindro de airc comprimi-
do 946. Detrds del rodillo de spriete oln estd dispues
to un rodillo de compresibén 947 que puede ser comprimi
do mediente aire comprimide 929 contra la cinte aut&ag
hesiva 940, rodillo quc pucde ser leventado medionte
un muclle de compresidn 950. IEntre los rodillos de :
apriete 944 y el rodillo dc compresidn 947 cstd dis-
pucsto un cortedor de ecinta 945, Como c¢n log cjemplos
antericres, el dispositivo de recubrimiento por cinta
puede estar fijado a un carro de desplazamicnto 920 y

guiedo o lo largo de un carril 919.
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12,- Un procedimiento para la soldadura por
puntos de costuras mediante rodillo, de chapos rccu-
biertas, en especcial recubicrtas con materisl sintéfico,
por eliminscidn del recubrimicnto en los lugores a SOl

5 dor y aplicacibn posterior de uns proteccifn contra la
oxidacidn en el lugsr de soldadura, caeracterigodo por-
que en los lugares dc soldadura se eliminan partes cn
forma de circulo o de tira del recubrimicnto, por fro#
sado, raspado, esmerilado o similar cen mfquinas, se

10 sucldan los lugeres con el metal desnudo de la chapa
con contraelectrodos y luego sc aplican en los lugarcs
de soldadura mediante pegadura, proyeccidn o cxtonsién
con miguinas unas partes de recubrimienteo en formeo de
circulo o tira psre formor un recubrimiecnto homogéneo.

15 22.~ Un procedimiento segln la rcivindico-
cidn 12, carscterizado porque sl emplear chapos recu-
biertas por ambass caras se insertan cn 1los cspaciocs
huecos que sc¢ hallan entre lazs chapas y se hon produci
do por el descubrimiento, unas piezas intermediss para
la soldadura.

21 32,~ Un procedimiento segln lo reivindicae
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cibén 12, caracterizado porque al emplear chapas recu-

biertas por embas caras se provee a los lugores de sol
dedura descubiertos de estempados con el cspesor de lo
capa o lascapas eliminados, para llenar los ¢spacios

huecos.

4a,-~ Un procedimiento segln lo reivindico-

cibn 12, caracterizado porque al emplear chapas rocute

biertas por ambas ceras s¢ provee a los lugores para
soldadura descubiertos, de salientes, cuya altura se >
corresponda aproximadamente con el espesor dc las co-
pas eliminadas.

52,~ Un procecdimiento seglin la reivindicén
cibn 12, caracterizasdo porque al cmplesr chapaos recu-
biertos por smbas cares los lugores de¢ soldeduro des-
cubiertos son deflectados, hasta hacer c-ntacto, por
la presidén de los electrodos, ¥ luego son soldodos.

62,- Un procedimicnto seglin la reivindica-
cibdn 12, corscterizado porquc en los lugores de soldo-
dura ademds del recubrimiento también la chapa es pro-
vista de huecos frcsados,

72.- Un procedimiento seglin las reivindi=-
cociones 12, 28 y 62, coracterizado porgque las piezas
intermedias pars soldadura se ejecutan como perfil dec

chopa con una seccibn transversal, por ejemplo, on

forma. de V. 345224\
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82,- Un procedimicnto scgﬁn le reivindice-
cidn 12, caracterizado porque con chapas compucstas sc
etraviesa por fresado una chapa junto con las cepas od
yacenbes, sc libera la segunda chapa y luego sc une
por soldadura otra pieza, por ejemplo un anguler de
sujccibn.

9&,~ Un procedimicento segln la reivindica}
cibn 82, caracterizado porque en chapas compuestos as...
atravesada por fresedo una chapa Jjunto con las capos
adyacentes, es liberada lo segunda chapa y luego c¢s
soldada al lugor de soldadurs descublerte de otra cha-
pa mis. E

10&,~ Un procedimiento scgin lo roivindicg
cibn 92, caracterizado porque el espacio hueco de la
perforscidn freosada es rellenado por una picza parec sol
dadura.

112.~ Un procedimiento segin le reivindica
cibn 12, caracterizado porquc se toladran los chapas
recubiertes junto con lqs recubrimicntos, s¢ inscertc cn
¢l toaladro una c¢spiga de rocmache pera soldadura y luce
go se realiza el soldeo.

128,- Un procedimiento segln lo reivindica
cibén 12, caracterizado porque en el taladrc pasonte se
inserten piczas intermedies para soldadura.

1%2,- Un procedimiento seghn la reivindicg

- 345224
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cidn 12, caracterigado porque se utilizan para liberor
por fressdo supcrficics circulares, fresas frontales y
péra dejar libres zonas alargadqs, fresss de disce o ci
lindricas y parsc la soldadura, electrodos de soldadurc
por puntos y electrodos de rodillo, , .

142,~ Un procedimicnto segln lo reivindi-
coeidn 18, carscterizado porque pera el descubrimicnto
de mbérgenes sc¢ utilizen fresas de cilindro y porc lo.
soldadura, rodillos.

152,- Un procedimiento segln lo reivindiéé
cibn 12, caracterizado porgque una chapa recubicrta pér
una cara es provista primero de estriss pasontes o,sg;
lientes individuales, quc scbressalen por el lade a6t
recubrimiento, luego se quita el recubrimiento en idsi
ostrias o los salicentes y se¢ cjecuta el soldeo,

16&,~ Un procedimiento segln le reivindicp
cibn 152, carscterizado porque las estrias prescentan
una seccidn trensversal en forma de trapecio, semicir-
culo o tridngulo.

172,- Una méquina para el proccdimicnto sg
ghn las reivindicaciones 12 hasta 162, corccterizada
porgque tronsversolmente o una pista de transporte de
paneles de chapa estdn fijodas sendas filas de mbqui-

nas de fresar en un carril superior y un carril infe-

rior, que estin apoyadas con posibilided de duslize-
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miento vertical en un soporte y pueden ser apretadas
por un mecanismo de palancas contra la chapa.

182, ~ Una miquina segin la reivindicacién
172, caracterizada porque las herramientas de fresar
son recambiables y estén apoyadas para ser deslizadas
en direccidén longitudinal respecto al eje del motor,
bajo la presidén de un muelle.

195.- Un procedimiento para la soldadurg
por resistencia de piezas recubiertas, caracterizado
porque para el soldeo de piezas con forma en el espa-
cio se descubren las pilezas planas con la ayuda de una
plentilla, luego se conforman y se sueldan.

202.~ Un procedimiento segin la reivinaica
cién 192, caracterizado porque para producir la planti
1la se dobta al recubrimiento de la pieza de una red de
coordenadas, se configura la pieza, se sefialan los lu-
gares de soldadura y luego se traspasa el trazado a
una segunda pieza plana provista de la misma red de
coordenadas.

212,~ Un procedimiento segin la reivindica
cidn 202, caracterizado porque las tiras entre las li-
neas de la red de coordenadas estédn coloreadas distin-
tamente, con repeticildén por grupos.

22a,- Un procedimiento para la soldadura

por resistencia de piezas recubiertas, caracterizado
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porque para el soldeo de piezas conformadas en el es-
pacio, por ejemplo, primero se conforman las piezas y
iuego se descubren y sueldan mediante herramientas
ajustables en el espacio.

212,- Un procedinmiento pafa la soldadura
por resistencia de plezas recubiertas, caracterizado
porque las piezas que se encuentran sobre carros de
transporte pasan a través de unos armazones con cairi-
les y un carro de herramienta superior y uno infericr,
que durante el trabajo pueden ser acoplados con el 65-
rro de transporte y después del trabajo pueden ser.rea
tornados a su posicidn de partida. -

242, ~ Una miquina segln la reivindicacidn
232, caracterizada porque en el carro de transporté es
tén apoyadas unas palancas de arrastre con dos brazos,
cuyo brazo interior arrastra al carro de herramienta y
acciona un inbterruptor para los motores de las herra-~
mientas, asi como un interruptor para una instalacién
de avance por aire comprimido, y cuyo brazo exterior,
mediante una superficie de tope fijada al armazén, basg
cula al brazo interior después del mecanizado alejindo
lo del interruptor y acciona con ello un interruptor
en el armazdn para una instalacién de retorno de los

carros de herramienta.

252, - Una maquina segin las reivindieacio-

e 345224
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nes 2%2 y 242, caracterizada poriﬁe la instalacidbn de
retorno consiste en un cilindro para aire comprimido,
fijado al armazén con émbolo y un vastago de émbolo
que ataca'en el carro de herramienta, pudiendo entrar
5 el aire comprimido a través de una valvula para aire
comprimido accionada por el interruptor y ser desccnég
tado por un interruptor de final de carrerda.
26a.- Una miquina segin la reivindicacidn
232, caracterizada porque a los carros de herramienta
10 estdn aplicados unos marcos de carriles, en los que ¢S
té4n apoyados con posibilidad de giro unos portaherre-
mientas con pivotes y pueden ser aprisionados mediante
unas tuercas.

27a,- Una miquina segin la reivindicacién

—t
o

262, caracterizada porque a los pivotes estén fijados,
a través de unas placas de cierre, dos carriles portado
res de herramienta a cada uno, sobre los gue se pueden
aprisionar también en posicidén inclinada las herramien
tas, con la ayuda de estribos y tornillos.
20 282, - Una mdquina seglin las reivindicacio-
nes 262 y 272, caracterizada porque los marcos presen=—
tan en la cara interior ranuras para ajustar a volun-
tad los pivotes de los portaherramientas.

298, ~ Una maquina seglin las reivindicacio-

25 nes 262 hasta 282, caracterizada porque varios marcos

31.8.67. . 3@ 5 2 2 4
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estédn dispuestos superpuestos y los porbtaherramientas,
en cruz.

302, - Una miquina segin la reivindicacidn
232, caracterizads porque las herramientas pueden ser
desconectadas por interruptores temporizadores.

312, - Una maquina para la soldadura porfﬁg
sistencia de chapas recubiertas, caracterizada porcue
las herramientas de fresar estidn guladas sobre carpi-
les a lo largo de las filas de lugares de soldadura,
pueden ser apretadas contra la pleza, ser levantadas
automdticamente y ser retornadas a su posicidn de par-
tida. o

32a,- Una miquina segin la reivindicacién
312, caracterizada porque el carril presenta una sec-
¢ién transversal en forma de I y lleva sobre su ala in
ferior un carro de desplazamiento, cuyas ruedas de des
plazamiento accilonadas por un motor son sostenidas sin
Juego en la direccidn vertical por ruedas antagonistas
de desplazamiento y tornillos tensores y estén guiadas
en direccidn horizontal por dos pares de rodillos en
sendas sujeciones basculables alrededor de un eje.

332-~, Una miquina segln las reivindicacio-
nes 512 y 522, caracterizada porque en el carro de des
plazamiento estd guiada, con posibilidad de desliza-

miento vertical una fresa de disco, ranura, dedo o
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frontal accionada por un motor, que puede ser apretada
por un muelle de compresidn contra la pieza y puede
ser levantada al final de la pista por hacer tope con~
tra un interruptor a presidn, por ejemplo con la ayuda
de un electroiman.

342, - Una maquina segin las reivindicacio-
nes 312 hasta %32, caracterizada porque el muelle gue
aprieta ia fresa contra la pieza puede ser ajustado me
diante un dispositivo, en funcién del espesor del recu
brimiento asi como de la velocidad de la fresa y del
carro de desplazamiento.

358, -~ Una mdquina segin las reivindicacio-
nes 312 hasta %42, caracterizada porque delante o al
lado de las fresas estan dispuestas unas cuchillas, en
especial cuchillas de disco, que cortan el recubrimien
to a lo ancho de la ranura a fresar.

362,- Una maquina seglin las reivindicacio-
nes 312 hasta 342, caracterizada porque la fresa estd
ensanchada hasta mis alléd de la anchura de la ranura
por un plano inclinado, pero que estd retirada del fon
do de la ranura en menos del espesor del recubrimiento.

372.- Una maquina para la soldadura por re
sistencia de chapas recubiertas, caracterizada porque
la mAgquina de esmeril para quitar el recubrimiento con

siste en una base que sustenta a la pieza, una cinta
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sin fin de esmeril accionada por un mobtor y un disposi
tivo de apriete, que aprieta la cinta de esmeril con
pbesién ajustable contra la pileza.

382,- Una méquina segin la reivindicacién
372, caracterizadarporque el dispositivo de apriete en
cima de la parbte que esmerila de la cinta, presenta

un carril de apriete, un Juego de muelles de compre-~

 sién ¥ una regleta de sujecidén de los muelles ajusta-

ble en el bastidor de la miquina.

392, - Una miquina segln las reivindicacio-
nes 372 y 382, caracterizada porque la pieza se encuen
tra libre sobre la cinta de esmeril y la presidn de
apriete se puede producir por un electroimén regulable
debajo de la cinta que esmerila. |

402, ~ Una maquina segin las reivindicacio-
nes 372 y 382, caracterizada porque, en el caso de pie
zas con configuracidn espacial apoyadas sobre una base,
la cinta de esmeril estd guiada mediante rodillos so-~
bre la pieza y puede ser puesta bajo tensidén por mue-
lles, que estén dispuestos en el accionamiento de la
cinta, y ser apretada asi contra la pieza.

4l2,.- Una maquina para la soldadura por re
sistencia de chapas recubiertas, caracterizada porque
la miquina para quitar el recubrimiento consiste en una

correa sin fin, cuya cara inferior estd provista de cu
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chillas colocadas inclinadas asi como cuchillos de boz
des colocados longitudinalmente, que puede ser guiada
en los lados mediante rodillos y esté abrazada en la ca
ra superior por regletas de cubricién y guia, en un mo
tor, que acclona la correa a través de una polea de
reenvio, y en una placa de apriete, que estd conectada
a la viga del bastidor mediante un dispositivo de levég
tado y apretado.

422, - Una méquina para la soldadura por :g'
sistencia de chapas recubiertas, caracterizada porgue
delante de una herramienta para quitar el recubrimien-
to estd dilspuesto una cuchilla de disco para cortar los
bordes, y detréds de la herramienta, un rodiilo de frig
cibén y apretado,

4%a,- Una mAquina segin la reivindicacién
422, caracterizada porque inmediatamente delante de la
herramienta estd dispuesta una tolva o una tobera para
medios de refrigeracién y detrids de la herramienta, una
caperuza pare una tuberia de aspiracidén para las viru~
tas.,

442, - Una maquina segin las reivindicacio-
nes 422 y 432, caracterizada porque una caja acoge tan
to los cojinetes para la cuchilla de disco, la herra-
mienta y el rodillo de friccidn, como también la con-

duccidn para el medio refrigerante y la de aspiracién.
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45§.- Una mdquina segin las reivindicacio=-
nes 428 y 442, caracterizada porque la direccidn de gi
ro de la herramienta y la direceidn de giro del cilin-
dro de friccidn estén elegidas de manera que las
virutas son impulsadas hacia el dispositivo de aspire-
cidn.

462,- Una maquina segin las reivindicacio-
nes 422 y 4528, caracterizada porque los ejes de las he
rramientas son accionados, a través de poleas y correas,
por poleas de transmisidn, accionando la transmisidén
para las fresas con ruedas dentadas las rucdas denta-
das de las transmisiones exteriores con sentido de giQ
ro invertido.

472,- Una maquina segin las reivindicacio--
nes 422 hasta 462, caracterizada porque la cuchilla de
disco puede recibir calefaccidn.

482, - Una miquina para el procedimiento se
gin las reivindicaciones 12 hasta 162, caracterizada
porque para la soldadura por puntos de los bordes en
pestafia de paneles de chapa recubiertos estén apoyadas
transversalmente a la direccién del transporte en un mar
co transversal con posibilidad de deslizamiento horizon
tal una fila transversal a la pista de transporte del
panel de chapa de pinzas de soldadura por puntos, o de

soldadores por puntos, marco que estd guiado en un do-
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ble soporte con posibilidad de deslizamiento vertical
v estd provisto de una compensacibén de peso.

492, - Una mdquina para la soldadura por re
sistencia de chapas recubiertas, caracterizada porgue
unog elementos de soldadura por puntos estéun ejecuta---
dos de manera aprisionable al portaherramientas, ele- -
mentos que se extienden sobre todo el drea de la piéza
v mediante un placa de apriete comin verticalmente des,
plazable pueden ser apretados hacia abajo y vueltos a
levantar con la ayuda de un dispositivo de presidn.

508, - Una miquina segin la reivindicacidn
492, caracterizada porque los elementos de soldaduraf
por puntos consisten en un electrodo usual para soldaf,
en una prolongacidén de electrodo, en una caja cuadran-
gular aprisionable al portaherramientas, en la que es-
4 apoyada con posibilidad de desplazamiento vertical
la prolongacidén del electrodo y puede ser mantenida
arriba mediante un muelle de compresién, y en una cabg
za de prolongacién del electrodo, que estd apoyado jun
+to con un muelle de compensacidn en una escotadura de
la placa de apriete.

518, Una miquina segln las reivindicacio-
nes 492 y 502, caracterizada porque para ajustar incli
nadamente el extremo de la prolongacidén del electrodo

estd configurado en forma de esfera y la cabeza de
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electrodo, en forma de casquete.

52a,~ Una miquina para la soldadura por rg
sigbencia de chapas recubiertas, caracterizada porque
en la zona de los electrodos de soldadura o en los pun
tos y superficies desguarnecidos estén dispuestos unos
dispositivos de insercidn. R

5%a,~ Una mAguina segin la reivindicaciﬁh
522, caracterizada porque el dispositivo de insercidn -
inserta alternativamente piezas intermedias de soldadu
ra y plezas de nuevo recubrimiento.

2,- Una miquina segin las reivindicacio-.
nes 522 y 532, caracterizada porque los trozos paraf;4
nuevo recubrimiento estén realizados magnéticos, poxr
ejemplo de chapa de acero recubierta por ambas caras de
una ldmina de material sintético.

552,- Una miquina segin las reivindicacio-
nes 522 y 542, caracterizada porque el dispositivo de
insercidn se compone de unos tubos de suministro sujeta
dos en el armarzdn, con piezas intermedias para solda-
dura o trozos de nuevo recubrimiento, de un brazo de
alimentacidn articulado en una charnela, con un imin y
en un brazo porbtador, que estd apoyado con posibilidad
de deslizamiento vertical en el armazén y puede ser
apretado por un muelle de compresidn contrs la pileza,

¥ cuya cabeza lleva un imdn para sostener la pieza de

- 345224



10

15

20

25
31.8.67.

ingsercidén sobre el hueco fresado en la pieza y para in
primirlo en éste por el electrodo.

562, - Una méquina segin las reivindicacio-
nes 522 y 552, caracterizada porque junto a los elec-
$rodos estad dispuesto un dispositivo de aplicacidén de
pegamento.

57a,- Un procedimiento para la soldadurs .
de chapas recubiertas segin las reivindicaciones 12 hag
ta 162, caracterizado porque se refrigera la capa que-
se halla junto a los lugares de soldadura.

582, - Un dispositivo para el procedimienﬁo
segfin la reivindicacidn 572, caracterizado porque la
capa que se encuentra junto a los lugares de soldadura
esté cubierta mediante placas de refrigeracidn, por
ejemplo con taladros, para descubrimientos circulares.

598, -~ Un dispositivo para el procedimiento
segin la reivindicacién 572, caracterizado porque la
capa que se halla junto a los lugares de soldadura es-
t4 cubierbta por tubos cuadrangulares con entrada de me
dio de refrigeracién.

602,~ Un procedimiento para la soldadura
de chapas recubiertas, caracterizado porque entre la
chapa superior y la chapa inferior se insertan en el
lugar de soldadura unos discos con pias dirigidas ha-

cia arriba y hacia abajo, al comprimir los electrodos
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atraviesan las plas a las capas ¥ producen una cone-
pt

xi6n eléctricamente conductora.

612,- Un procedimiento para la soldadura
de chapas recubiertas, segin las reivindicaclones 12
hasta 162, caracterizado porque las tiras para el nue-
vo recubrimiento se producen de una chapa fina provis-
‘ta por smbas caras de léminas, se pliegan previamente
v Se pegan sobre los mArgenes descubiertos de chapas
unidas por soldadura.

622.- Un dispositivo para el nuevo recu-
brimiento de mArgenes soldados segin la reivindicacidn
612, caracterizado porque en una caja con sujeccidn eg
+t4 apoyado un par de mordazas de aprisionamiento con
posibilidad de basculamiento alrededor de unos ejes,
que pueden ser sujetadas por detras mediante un muelle
de traccibén en una posicidén abierta formando vna rendi
ja y esbin provistas adelante de rodillos para el aprig
te de le tira plegada para nuevo recubrimiento.

63&,~ Un dispositivo para el nuevo recubri
miento de mrgenes descubiertos de chapas unidas por
soldadura, caracterizado porque la cinbta autoadhesiva
desenrollada de un rollo de reserva es guiada por un
rodillo de plegado previo con doble conicidad a dos ro
dillos de apriete, es plegada entre ellos, apretada so

bre la cara superior e inferior de los mirgenes y fija
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da por pegadura.

642, - Un dispositivo segin la reivindica-
cibén 632, caracterizado porque los ejes de los rodillos
de apriete estan apoyados en ranuras inclinadas y son
atraidos entre si mediante muelles.

652,~ Un dispositivo segin la reivindica;;
cién 6%28, caracterizado porque el rollc de cinta adhe;
siva estd apoyado en una ranura longitudinal y es rete
nido en su posicidén central mediante un muelle. '

662.- Un dispositivo segln la reivindica-
cidn 632, caracterizado porque junto a los rodillos.de
apriete estédn apoyadas cuchillas que se pueden despia~
zar conbtra la presidén de un muelle, para cortar la 6£g
ta adhesiva.

672,~ Un dispositivo para el nuevo recubri
miento de margenes descubiertos, caracterizadc porque
un recipiente de reserva para masas plésticas estd pro
visto de un émbolo atornillable ¥y esti conectade a un
recipienfe de aplicacién con una ranura, que puede ser
cerrada por una corredera que abraza al recipiente de
aplicacidn, con la ayuda de muelles, pudiendo servir
la corredera como elemento enrasador.

682.~ Un dispositivo para el secadc de luga
res de soldadura recublertos de nuevo, caracterizado

porgue se puede colocar sobre los lugares de soldadura

- 345224
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un canal de suministro de aire con una aberbtura infe-
rior y éste presenta interiormente un conal de sumi-
nistro superior, una chimenea dirigida contra el lu-
gar de soldadura y canales de evacuacidn laterales
con aberturas de salida y la cara inferior que se apo

yo. sobre la capa de la pieza estéd provista adicional-

mente de placas de enfriamiento.

€92.~ Un dispositivo segin la reivindica-

cién 682, caracterizado porque en el canal de suminis

!

tro de aire estén introducidas unas barras de calefac
¢idn eléctrica y se pueden regular por un termostato.

702,- Un dispositivo segln la reivindica-
cibn 685, caracferizado porque las paredes del canal
de suministro de aire estidn provistas de placas de
aislamiento y la cara inferior que apoya sobre el re-
cubrimiento de la pieéa, adicionalmente de placas de
refrigeracidn.

712, -~ Una méquina para la soldadura por
resistencia de chapas recubiertas, caracterizada por-
gue  los dispositivos de nuevo recubrimiento estin 7
gulados por carriles a lo largo de las filas de lugan-~
res de soldadura, pueden ser apretados contra la pieza,
ser levantados automdticamente y ser retornados a su
posicidn de partida,

722.~ Una méquina segin la reivindicecidn

- 88 - 31&;’224
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712, caracterizada porque en el carro de desplazamien~
tc esté apoyada con posibilidad de regulacidén clrcde-
dor de un eje horizontal, una tobera de proyeccidn con
un recipiente de barniz y una llegada de aire ccaprimi
do, y detras estéd dispuesta una escuadra de aplanadc,
que esti apoyada en el carro de desplazamiento con 1]
sibilidad de deslizamiento vertical y puede ser apre-
tada conbtra la pieza mediante un dispositivo de aprie-
te accionado por aire comprimido.

738, - Una mdquina segin la reivindicacién-
718, caracterizada porque para la aplicacidén de masas
pastosas estd prevista una boquilla ancha. ‘

742, - Una miquina segin la reivindicaciéa
712, caracterizada porque para la aplicacibén de ligquido
estd prevista una esponja con el ancho de la ranura.

758, - Una maguina segin la reivindicacidn
712, caracterizada porque para la aplicacidn d- 1iquido
estd prevista una esponja con una ranura para ccoger
los bordes de chapa.

762, -~ Una méquina segOn la reivindicacidn
712, caracterizada porque en el carro de desplazamien-
to estén apoyados un rollo con cinta autoadhesiva ¥y un
rodillo de apriete sobre una palanca que puede bascu-
lar alrededor de un eje horizontal, y porque el rodi-

1lo de apriete, asi como un rodillo de compresién dis-

-89 - 25 zé Ei 22 2! [i
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puesto detréds, pueden ser apretados mediante cilindros
de aire comprimido contra la pieza.

778, ~ Una miquina segin la reivindicacidn
762, caracterizada porque entre el rodillo de apriete
v el rodillo de compresidn estd dispuesta una cuchi-
1la pars corbar la cinta.

&8§°- Un procedimiento para la soldadura'por
puntos de costuras mediante rodillo, de chapas recubier-
tas, -

Tal y como se ha descrito en la Memoriargﬁe
antecede representado en los dibujos que se acompaﬁéﬁry
para los fines gue se han especificado. L

Esta Memoris consta de noventa hojas escritas
a médguine por una Sola cara, :

if: g DIC. 155
Madrid,
Poho

345224
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