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RESUMEN DE LA DESCRIPCION

Un procad:l.mienjbo -] :Lnstala.oit_’n para soldar per puntos, de
conformidad con los cuales el trabajo que &s soldado por puntos
pror medio de una unidad soldadora, serd suministrado a una plue
ralidad de mfquinas de soldar, El trabajo se hace avanzar en una
direccién dada, a una velocidad tal que es demasiado grande para
cualquier mfquina de soldar, y la unidad de soldado por puntos vi
y viene a lo largo de un trayecto paralelo a aquél a lo largo del
cual el trabajo se desplaza, Por lo menos mientras la unidad de
soldado por puntos se estd desplazando en la misma direccién que
ol trabajo, se mantione a una velocidad lo suficientemente difew
rente do la velocidad de trabajo como para proporcionar entre el
trabajo y la unidad de soldadura por puntos, una velocidad relas
tiva adecuada para el soldado por puntos, y solo durante este mo=
vimiento del soldado por puntes en la misma direccidn que el tra-
bajo, se realizan las operaciones de soldadura por puntos,' Una
estructura distribﬁidora recibe el trabajo desde la unidad de sole
dadura por puntos y lo distribuye a la pluralidad de mfquinas sol-
dadoras,

FONDO_DEL INVENTO.

En particular, el presente invento sea refiere a un procedi~
miento e :lnstala.ciqfn que se utilizan para soldar por puntos iniw
cialmente ol tra‘b:;.;]o y después soldar m@a ol mismo.,

En las operaciones de soldado, a menudo es necesario proce-
der de modo inicial a soldar por puntos los miembros, antes de
que tenga lugar otra soldadura, Por ejemplo, cuando tales plezas
tienen la forma de planchas que deben ser montadas ya soldades pa~
ra formar vigas de cualquier secci@n tram_wersal angular deseada,
tales como vigas de T vigas de I, etcsy) 0 en el caso de las tuw

berfas que se sueldan a tope unas con otras, asf como en muchas
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otras situaciones, los miombros se suoldan por puntos inicial-
mente, antes de llevar a cabo las operaciones de soldadura. Dicho
soldado por puntos ha sido llevado a cabo manualmente en casi
todos los casos, de modo convencional, Este requisito de las
operaciones manuales de soldar por p\mtos?,' tiene como resultado
el gasto de un gran ndmero de horas-hombre, que se podrfan aho=-
rrar si no se requiriesen las operaciones ma.nua.leaJ Las p§rdi’_-_-
das son grandes en particular en el caso de los sistemas de
produoo:l.;(}n en masa, donde a lo largo de las cademnas de desplazae
miento del trabajo hacia las mfquinas de soldar es esencial
situar a operarios para las operaciones de soldadura por pun=
tos'y antes de que el trabajo llegue a las mdquinas de soldar.
Las m_équinas de soldar, por lo general, pueden realizar su tra-
bajo con una velocidad mucho mayér que la que resulta posible
para las operaciones de soldadura a mano, de modo que la caden-
cla del trabajo a lo largo de las ocadenas de desplazamiento en
el sistema de produccifn en masa, se interrumpe necesariamente
mientras un operario acumula a lo largo de una cadena que 80 ex=
tiende hacia una mdquina de soldar una cantidad de trabajo sue
ficiente para garantizer el trabajo de la mdquina. De este modo,
dicha midquina funcionard sf_lo de forma intermitente, lo cual
dard lugar a una pérdida considerable. |
Aunque oxisteon procedimientos de soldadura por puntos
a.utomgticosf, en el mejor de los casos se requiere que el ndmow-
ro de unidades de soldado por puntos sea igual al ndmero de
mfquinas de soldar que reciban. el trabajo soldado por puntos
de las unidades, ya que se considera esencial que las méquinas
de soldar sean capaces de realizex el trabajo de soldado por
puntos a una velocidad lo auficieﬁtomonto grande como para mae

nejar tode el trabajo que llegue de las unidades de soldadura
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porxr puntoafé{ El resultado es que une unidad de soldado por imntos,

se sincroniza con unea ma;ﬁfquina de soldar por puntos que recibe trae

bajo sélo de esta unidad y que suelda el trabajo a la misma velo-

cida& que ol trabajo es soldado por puntos por la unidad de soldarsl
Por oconsiguiente, el nﬂmero de unidades de soldado por puntos
t:!.ane que ser necesariamente igual al ndmero de méquinas de sol-
dar, ya que todas 1aa unidades y mfquinas menejan el trabajo a la
m:l.ellna velocidad, As:g, cuando se ha realizado el soldado por pun=-
tosiautom_t‘itico; en lugar del soldado por puntos manual, han sido
necgsarios enormes desembolsos en equipo, con el resultado de que
talgs instalaciones no hen llegado a ser dmpliamente usadas. Las
méquinas de soldar son de utilidad general siempre que las unida-
des:. do sbéldado por puntos-sean es:bructuras especiales que deben
ser construidas en una forma especial y que s.glo tienen un margen
limitado de utilidad, con lo que resultan de un costo extraordinae
riamente alto para cada unidad de soldeo por puntos,

RESUMEN DEL MMTO.'

Es un objeto principal del presente invento, aportar un pro-
cedimiento e instalacidn que evite los antedichos inconvenientes.

As:;,‘, es un objeto del invento aportar un método de soldadura
e instalaci(_fn, en los que el soldado por puntos puoda ser reallizaw
do por una unidad automdtica de soldadura), eliminande al mismo
tiempo no 5;4'510 los costos implfcitos en las operaciones de soldado
a mano, sino también reduciendo mucho los costos de equipo.

De modo particular, es un objeto del presente invento aportar
un précoso e instalacifn que haga posible el que una unidad de sol=
dar por puntosi, suministre trabajo a una pluralidad de mfquinas de
soldar que se mantienen en funcionamiento de modo contfnuo con el
trabajo que es suministrado por la unidad de soldadura por puntos

Con ‘el método e :l.nstalac:l@n del invento, ol trabajo se despla-
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Za a lo largo del trayecto adyacente a una unidad de soldadura
por puntos, & una velocidad aue es mucho m&s alta que la veloci~-
dad normal de mdvimientd del trabajo durante las operaciones conw
vencionales del soldaﬁd por puntos)y ¥y una unidad de soldar por
puntos se desplaza de modo simultgneo paralela al trabajo’y pri-
mero en la misma d:!.reooi?n que ‘el trabajo y después en una direce
oién opuoata@ Cuando la unidad es desplazada on la misma direc-
cign que el trabajo’y se mantlene entre la unidad de soldar pox
puntos y el trabajoi, una diferencial de velocidad igual a la
velocidad normalmente hallada durante las operaciones convencioe
nales do soldado por puntos, de modo que se puede llevar a cabo
ﬁna operacign de soldadura por puntos adecuade, mientras que el
trabajo y la unidad de soldar por puntos se desplazan en la misma
direccién, pero: a diferentes velocidades.' El trabajo que se suele
da por puntos se distribuye por medios apropiados a una pluralie-
dad de miquinas de soldar que se pueden mantener en funcionamien-
to continuo con ol trabajo soldado por puntos recibido de la uni-
dad soldadora, -

De esta forﬁa resulta posible logrér una oporaciqn deo sole-
dadura por puntos poxr completo automética, y al mismo tiempo no
sflo se reducen los costos de mano de obra sino también los de
equipo’s!

EREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS.

El invento se iluufra a modo de ejemplo en‘los planos que
s$~acompaﬁan, los cuales forman parte de esta solicitud y en los
que:

La Figggg 1, es un plano esquemftico de un mftodo para sol-
dar v de la instalaoign necesaria.,

La Fi 2y 98 una representaoign esquendtica de los prin-

cipios de la soldadura por puntos segfin el invento
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La Figura 3, s un alzado lateral esquemédtico de una unidad

v

de soldar por puntos y de una estructura para el vaivén de la
mismal

La Fizura 4, es un plano esquemdtico de la estructura de la
Pigure 3, tomado a lo largo de 1la 1lfnea IV~IV do la Figura 3, en
la direccién de las flochas,

la Figura 5, es un alzado lateral esquemftico de otra rea-
lizacifn de unidad de soldadura por puntos y estructura para el
movimiento de vaivén de la m:l.sma’,!

La Figura -6, o8 un alzado esquemftico lateral de otra rea-
lizacifn de una unidad de soldar por puntos y de una estructura
para ol movimiento de vaivén de la misma,’

DESCRIPCION DE LAS REALTZACTONES PREFERIDAS

Las Figuras ilustren la disposicién de una instalacién de
soldadura para-aportar un alto rendimiento de trabajo soldado que
inicialmente se suelde poxr puntos., E1 trabajo se transporta iniw
cialmente a lo 1afgo del trayecto 1, para que llegue a la unidad
de soldar por puntos 2 donde se realizan las oporaciones de sol-
dadura por puntos, de conformidad con el presente invento, en la
forma que se describe con mds detalle a continuaciqn.* La unidad
de soldadura por puntos 2 estd alineada ocon una méquina de sol-
dadura 3a de una hilera 3 de méquinaa de soldar, incluyendo esta
hilera, las miquinas de soldar 3b=3f, todas dispuestas en suce~
sifn una dotrés de otra e lo largo de la hilera recta 3. Se
aporta un medio de diatribucign para ol reparto del trabajo res
cibido do la unidad de soldar 2 a la pluralidad de»mgqu:l.na.s de
soldadura por puntos Ja=3f/ La velocidad con la que el trabajo
se desplaza durante las operaciones de soldar por puntos es tan
alta, que el trabajo se entroga desde la unidad de soldar por

puntos 2 a una velooidad demasiado grande para ser manejado por
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una cualquiera de la pluralidad de mdquinas Ba.’g-Bf;j En efecto, la
velocldad es tan alta que es posible entregar desde la unidad de
soldar por puntos 2 trabajo soldado por puntos, a un régimen lo
suficientemente grande como para mantener a todas las wiquinas
Je=3f funcionando de manera contfnua. De este forma se evita una
acumulacién oreciente de trabejo en cualquiera de las mdquinas de
soldar y al mismo tiempo se mantienen operaciones por completo
automdticas con un uso altamente econémico del equipo y un bajo
gasto inicial de equipo, mientras que, al mismo tiempo, se mantiec=
ne el costo de la mano de obra al mfnimo.

El medilo de diatribuciqn que se proyecta on sentido transver-
sal con respecto a la hilera 3 entre la dltima y la unidad de sol-
dar por puntos 2 puede tomar formas diferentes. En' el ejemplo que
so i1lustra, el trabajo puede serxr heého avanzar a lo largo de rai-
les que llevan rodillos junto con los cuales puede rodar el ira=
bajoy ¥ estos railes y rodillos estén dispuestos a lo largo de
diversos trayectos 610 para dirigir el trabajo, respectivamentd,
hacla las mfquinas 3b=3fJ Aunque el trabajo descansa sobre rodi-
1los, os adelantado junto con ellosy por medio de unidades empus
Jadoras superiores on la forma do cadenas sin f£in que llevan dedos
capaces de proyectarse hacia‘ abajo para entrar en contacto con el
trabajo y hacerlo avanzar a lo largo de los diversos trayectos 1
y 6=10 ilustrados en la Figura 1. Segén se aprecia en la Figura 1y
hay un par de componentes transversales 4 y 5. Estos toman la forw
ma de cadenas sin fin, por ejemplo, impulsadas en sincronismo una
con otre y que llevan porciones de cada via, o dicho de otra mWAN G
ray una seccién de cada rafl o via con rodillos en ella. Asf, une
o m,;&s secciones de las .v;Fas de rodillo que se proyectan a lo laxrgo
de los trayectos de deaplazamiento del trabajo a las diversas md-

quinas de soldadura, se alineardn en un instante dado con una o
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més de las diversas vgas, siendo capaces, mientras tanto, do ser
adelantadas de modo intermitente desde un trayecto a otros El
funcionamiento de los componentes 4 y 5 ests; sincronizado con la
operaoiqn de las estructuras elevadas impulsadoras del trabajo,
do mode que despugs de gque una pieza soldada por puntos se des=-
place a la derecha, mds alld del componente 5, la pieza siguien=
teo serg reclbida desde la unidad 2 y entregado al trayecto de
desplazamiento 7, eto Asf, los componentes 4 y 5 forman lfneas
de alimentacign transversal para distribuir el trabajo recibido
de la unidad a las diversas cadenas 6 1lfneas 6~10y de manera que
de este modo se hace ppsible distribuir ei trabajo desde la unie
dad 2 entre la pluralidad de mfquinas 3a-3f, mientras que se man=-
tiene a todas las miéquinas en funocionamiento contfnuo.

De oste modo resulta posible’, con el invento, obtener el
solde.do, por puntos autom{tico a una alta velocidad, mientras se
roduce ol nﬁmero de unidades de soldar por punto individuales
que se requiere, de modo que en lugar de tener una unidad de sole
dado por puntos para cada méquina de soldar, una unidad de sol-
dadura por puntos puede suminisirar a un ndmero relativamonte
grande de mdquinas de soldar,

Los principlos del mftodo de soldar por puntos, del invento,
se ilustran en la Figura 2. E1 trabajo b estd representado de
manera esquem@ﬁica en la Figura 2 en la forma de una lanza de
soldar que tamb:l.@n se desplaza a la derecha desde el pinto de
iniciacién A al punto exiremo B a una velocidad szf“,' que en ol
e;]ehplo ilustredo es mds pequefia que la velocidad 81.5. Las opera=
ciones de soldar por puntos se llevan a cebo durante el periodo
en que la umidad & se desplaza en la misma direccién que el tra=

bajo bs En este momento, la velocidad relativa entre el trabajo

Y la unidad de soldado por puntos serg igual a la diferencia en=
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tre las velocidades Sl; Y S, Asf, es sflo este diferoncial de Ve~
locidad el que necesita sexr mantenido en un valor que es adecuaw
do para lograr una soldadura por puntos adec'uada.'; Como resultado,
se hace posible transportar el trabajo _b.: a una velocidad mucho
mayor de la que ha;sta ahoi'a ha sido posible en relaciqh con los
métodos coxivenc:l.onalea de soldadura por puntos, mientras que al
mismo tiempo las operaclones de soldadura por puntos reales son
realizadas a velocidades de soldado por puntos que son perfecw
tamente' adecuadas para soldaduras por puntos de alta calldad y
que en efecto corresponden a velocidades normales de soldado por
puntos!

En la insta.laoi§n, de conformidad con el invento, funcionando
de conformidad con un ejemplo - especifico de un métod& del ine
vento, el trabajo _lg-es transportad;': a una velocidad de 6,000 mm,’
por minuto, mientras que la lanza de la unidad de soldadura a se
desplaéa. a una velocidad de 54400 mm,! por minutol Asf, en este ca-
80y la velocidad de soldado por puntos real es sélo de 600 mm,'
poxr minuto, con el trabajo desplazd_:ndose realmente a esta dltima
velocidad, En general, se ha determinado que las velocidades de
soldadura por puntos pueden ser mantenidas de modo ventajoso a meo-
nos de 1,000 mm,' por minuto, de menera que con el método e instaw
lacifn del invento, una velooidad de soldado, o dicho de otra ma-
nexra, la velocidad diferencial entr;a- ei trabajo y la unidad de
soldado por puntos, se puede mantener dentro de unos 1i'mites de
600 mm. a 1000 mms por minutod

Cuando la unidad de soldar por puntos g, haciende recorrido
de vaivén entre el punto de arranque A y el punto final B, por
cualquiera de un nfmero de medios diferentes que se describen aba-
Jo, emfa:i.eza. a moverse on la misma direccig,n que el trabajo b, es

decir, cuando la lanze de la unidad de soldadura por puntos empieza -
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a desplazarse desd el punto A hacia el punto B, el circuito

el§otri.co do la unidad de soldadura por puntos se completa para
formar un arco de soldadura que descarga en la lanza de la unie
dad de soldadura por puntos‘ para soldar por puntos el trabajo
bJ E1 circuito se abre de forma automdtica tan pronto como la
unidad de soldadura por puntos se desplaza en sentido inverso
desde ol punto final B al punto de arranque A Con este fin, es
posible situar en el circuito interruptores de lfmite adecuados
que respondan al movimiento de la unldad de soldadura por pun=
tos o0 la lanza de la misma, con el fin de producir la apertura
y clorre r;queridos- del circuito de soldﬁr, lo cual hard posible
que las operaciones de soldadura por puntos se lleven a cabo
sqlo‘, por lo memos, durante parte del tiempo en que la unidad de
soldadura por puntos y el trabajo se desplazan en la misma direce
oién,' Asf, cada vez que la lanza o la unidad a empieza a despla=
zarso desde el punto A al punto B, a la velocidad Sz', el circuie
to de soldadura se completa y el arco de soldar se consigue para
soldar por puntos el trabajo b, y de esta forma se pueden aportar
sucesivas soldaduras por puntos en cada conjunto de mieibros que
constituyan un art;oulo que se suelde por puntos. Estas operaclo-
nes son repeti;‘:las sucesivamente en cada pleza y on las sucesivas
que constituyen el trabajo. Desde luego, no se producen operacio=
nes de soldadura por puntos durante el movimiento de la unidad
de soldadura por puntos on la direoc:!.Qn inversa desde ol punto B
al punto de arranque AJ En lugar de utilizar interruptores de
limitacidn, es posible apertar tambiQn sincronizadores adeocuados
Aunque en el ejemplo anterior se hizo mencién especifica
de la situncibn en la que el trabajo se desplaza a una velocidad
mayor que la de la unidad de soldar pox puntos, desde luego debe

entenderse que también es posible reallzar operaciones de soldado
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por puntes satisfactorias desplazando la unidead de soldar por
puntos o la lanza a una velocidad mfs grande que la velocidad del
movimiento del trabajo,l Sélo es importante que la velocidad re-
lativa @ la veloocidad diferencial entre la unidad de soldadura
por puntos y el trabajo sea adecuada para conseguir una soldadura
por puntos satisfactoria.

La Figura 3 y la Figura 4 representan de modo esquemdtico
una posible realizaci§n de una estructura para dar movimiento de
vaivén a una unidad de soldar por puntos. En el ejemplo ilustra-
doy hay una cadena sin f£in 13 guiada alrededor de un par de rue~
das dentadas horizontales, 1l y 12, que tlenen ejes de giro verti-
cales paralelos, La cadena sin ffn 13 lleva un bloque o espiga 14
proyectado que sirve para transmitir el movimiento desde la cadena
a2 la unidad de soldar, Con esta finalidad, el soporte de lanza 16
de la unidad de saldadura por puntos, que comprende a la lanza a
llevada por el soporte 16, estd fija en su extremo superior a una
placa o cuerpo 15 formado con unga ranura transversal en la que la
espiga o bloque 14 puede desplazarse para atrds y para delante, en
sentido transversal al plano de la Figura 3. E1 cuerpo 15 se en=
cuentra sustentado sobre un par de railes no ilustfados que tienen;
por ejemplo, lenglletas que se extienden en semntido lohgitudinal con
respecto a los railes b2 es#ﬁﬁ recibidas on gargantas del cuerpo 15
Estos ralles sustentan al cuerpc 15 y se proyectan paralelos a los
trayectos de la cadena 13 gue se desplazan entre las ruedas 11 y
12, en la forme mostrada en la Figura hé‘Asi, los railes que sus~
tentan al cuerpo 15 se proyectan paraleles a la direcciﬁn de movie
miento del trabajo y asf el ﬁoporte de lanza 16 de la unidad de sol~-
dar por puntos sélo se puede mover en la direccién paralela al tra-
yecto del frabajos La ranura transversal del cuerpo 15 es lo sufi-

cientemente larga como para que ol bloque o espiga 1l transmisor
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de movimiento, al ‘alcanzar a la polea 11, se mueva a lo largo
de la ranure desde una regidn extrema o la otra regién extrema
de la misma, y desde luogoy, el elemento 14 se despiezard en di-
rocciqn inversa al llegar a la polea 12, De eate modo se hace
posible dar ol movimiento de vaivén a la unidad de soldar por
puntos con wna estructura como la que se muesira en las Figuras
3 v 4 y se describe arribas, La polea o rueda dentada 11 imedo
ser guiada por un motor adecuado 17.' En lugar de la disposicién
arriba descrita, también es posible que el elemento 14 entre en
parte en contacto con la placa 15 que tiene formadas ranuras o
espacios adecuados a través de los cuales puede moverse el elomen
to 14 al alcanzar a la rueda dentadla 11 para ir alrededor de la
:éltima y de nuevo entrar en contacto con una pore:l.‘gn de la plan=
cha 15 para hacer regresar a los componentes, después de lo cual
se repiten las otras operaciones en la otra direccién. Asf, la
placa 15 puode tener formadas ranuras adecuadas o similares, a
tra.véa de las cuaies ol elemento 14 pueda acercarse y apartarse
de la placa 15 a.'l. pasar alrededor de las ruedas dentadas 11 y
124

Con el sistema que se representa en la Figura 5, el soporte
de lanza 16 de la unidad de soldadura por puntos se desplaza por
medic de un tornillo glratorio 18 que se proyecta a través de un
agujero en la regién superior extrema del soporte 16, y hecha gi=
rar primerc en uma dj.reccign y despu@s en la opuesta por medio
de una propulsién 19 adecuada.

En la._ estructura que se muestra en la Figura 6, ol soporte
de lanza 16 es llevado por la biela de un elemento de lfquido a
pres:!.Qn 20y impulsado por aceite o por aire, por ejemplo, siendo
el p:!.stgn llevado hacia delante y hacia a.trﬁa para proporcionax

el movimiento de vaivén a la unidad de soldar por puntos,'
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Las diversas partes que constituyen una pleza que es soldada
pox phntos pueden ser orientadas a posioionés adecuadas con res-
pocf;o a las damga, ¥ ser mantenidas en estas posiciones, por medio
de rodillos de gufa que no estén ilustrados y que entran en con-
tacto con tales partes durante las operaclones reales de solda~
dura por puntos.!

De esta formely en la dascripci#n anterior y en los planos, con
la instalacidn y el método del presente invento, es posible lle-
var a cabo aoldgdura por puntos mientras el trabajo se desplaza a
una velocidad exiraordinariamente alta. La unidad de soldado por
puntos tambi@n se mueve paralela al trabajo y las operaciones de
soldadura por puntos se realizan de conformidad con la diferencial
entre la velocidad de la unidad de soldadura por puntos y la velo-
cidad del trabajo, mientras que ambos se desplazan on la misma di-
reccidn,' Esta diferencial de velocidad se mantiene en un valor
que 05 normal para las operaciones de soldadura por puntos con=
vencionales, De esta forma, con el inwcnfo o8 poslible obtener una
gran ventaja del desplazamiento del trabajo a gran velocidad, den-
tro del orden.de los 6.000 mm: minuto, o incluso m4s, mientras que
las operaciones de soldado por puntos automdtico se realizan sin
reducir en forme algume la velocidad de movimiento del trabajo.!
Hasta e)l momento presente no ha sido posible realizar operaciones
de soldadura por puntos automdticas sobre el trabajo que se des-
plaze a esta alta velocidads

Desde luego, la separaci§n entre las sucesivas soldaduras
por puntos puede ser regulada segﬁn se deseo, Asf, si se desea
localizar las soldaduras poxr puntos sucesivas mga cerca unas de
otras, se puede elegir una dispoaici§n en la que la unidad se
mueva a una velocidad mds grande que la del trabajoj Sin embargo,

afn cuando el itrabajo se desplaza a una velocidad mds grande que



5

10,

15

254

3041

la de la unidad de soldadura; por puntos, es posible variar la
volocidad dentro de gamas permisibles que conseguirédn la sepa=-
racign requerida.' antre las soldaduras por puntos sucesivas, y,
desde luego, lo mismo puede decirse de la disposicién inversa en
la que la unidad de soldatura por puntos se mueve a una veloci~-
dad mayor que la del trabajo. Dicho de otra manera, los oiclos

de va:l.v‘;n de la lanza de la soldadora por puntos, pueden aumene
tar o disminuir en ndmeroly, mieniras que se mantiene la velocidad
de soldado por puntosy o0 sea, la diferencia entre el trabajo y la
unidad de soldadura por puntos, dentro de una gama adecuada paxa
el soldado por puntos, es satisfactoria, Sin embargo, si se desea,
es posible utilizar una o més unidades adicionales de soldar

por puntos, gue as:g pueden manejar trabajo adicional para ser
distribuido, siendo -tambidén capaz de ser regulada emn la forma
arriba descrita la separacig?n entre las soldaduras por pﬁn’boa
sucesivas,’ En cualquier momento que se desee aumentar la sopa-
racién entre las soldaduras de puntos, sflo es necesario dismi-
nuir el mimero de ciclos de vaivén de la unidad de soldadura por
puntos.,

Con una realizeocifn particular del invento, la mdquina de
soldadura por puntos era una mﬁquina de soldar autom@tica por
completo, capaz de utilizar un alambre de soldar de 12 g4, funw
cionando a 220 A y a 30 V, ¥ la velocidad do soldadura era 0,6
a 10 mm, por minutod

Descrita suficientomente la naturaleza de la invencidn, se
hace constar, expresamente, gue cualguier modificaoia_in de detalles
que se introduzca en la misma se considerard incluida dentro de
esta proteeciqn, on tanto que no altere o modifique esencialmente
su finalidad caracteristiceas

Por x:'altimo, se declaran de novedad y propia :1.mrenc:!.§n las
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reivindicaciones consignadas en la siguiente
N O T A

12,~ INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, oca-
racterizada esencialmente porque los pasos de desplazar el trabajo
de soldar por puntos, a una velocidad dada); en una direccién pre~
viste a lo large do un trayecto dado, desplazando de modo simul-
tédneo une unidad de soldadura para soldar por puntos el trabajo
a lo largo de un segundo trayecto paralelo al mismo y adyacente,
por lo menos una parte del tiempo, en la misma d:l.rocci@n que el
trabajo, pero a una wvelocidad lo uufioientqmente diferente de la
velocidad dada del trabajo, para obtener entre el trabajo y la
unidad de soldadura por puntos una velocldad relativa adecuada
para las operaciones de sold’adura. por puntos, y accionando la
unidad de soldadura para depositar una aolda.dura.( por puntos en el
tra.ba.jo; por lo menos durax;te parte del tiempo que la unidad de
soldadura por puntos y el trabajo se mueven en la misma direc~
cidn.

2’64- INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS,
segin la anterior reivindicacidn, caracterizada esencialmente por-
que el trabajo se dosplaza a una velocidad mayor que la de la
unidad de soldadura por puntos, poxr lo menos mientras a;mboa se
mueven en la misma direccién. |

3%,= INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, se-
gin las anterioros reivindicaciones, caracterizada esencialmente
porque se dispone de una pluralidad de mdquinas de soldar para
recibir el trabajo soldado por puntos por dicha unidad de 'solda.do
y distribuir el trabajo soldado por dicha unidad de séldadura porx
puntos a la pluralidad de mfquinas de soldar, siendo dicha velo-
cidad dada del trabajo lo suficientemente grande para proporcios

nar,en cualquiera de dicha pluralided de mdquinas de soldar, una

G
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acumulaci§n creclientemente constante de. trabajo incapaz de ser

manejada por cualquiera de dicha pluralidad de mdquinas, mien - |
tras que dicha velocidad dada del trabajo es adecuada para sumi=-
nistrar el trabajo a dicha pluralidad de mdquinas de soldar a
una velocidad que mantendrd la pluralidad de mfquinas de soldar
en funcionamiento continuo.

58, INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, sow
gén las enteriores reivindicaciones, oaraotariiada esencialmente
porque la unidad de séldadura por puntos tilene un movimiento de
vaivén a lo largo de dicho segundo trayecto, primero en la misma
diracc:l.§n que el trabajo desde un punto dado de arranque a un
punto extremo dado y después en direccién inversa desde dicho
punto extremo a dicho punto de arranque,

6% INé’I‘M..A.GIQN Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, se-
gfn las anteriores reivindicaciones, caracterizada esencialmente
porque la diferencia entre la velocidad de la unidad de soldar
por pu.ntos ¥y ol trabajo es lo auficientémente grande para propor=
cionar a la unidad de soldadura por puntos una velocidad de sole
dar quo esté comprendida entre 600 mm., y 1.000 mm,! por minuto.

7%= INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, se-
gfn las anteriores reivindicaciones, caracterizada esencialmente
porque la velooidad dada del trabajo es de 6,000 mm,! por minuto,

88~ INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, se-
gén las anteriores reivindicaéiones, caracterizada esencialmente

porque la velocidad de dicha unidad es de 5,400 mm. por minuto

. para proporcionar una velocidad de soldadura por puntos de 600

mm,} por minuto,
9%y~ INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS, sow
gin las anteriores reivindicaciones, caracterizada esencialmente

porque comprende una pluralidad de médquinas de soldar, una unidad
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de soldado por puntos y medios de distribucién para reparto del
t;‘a.bado soldado por puntos, por medio de dicha unided a dicha
pluralidad de mdquinas,

10%,~ INSTALACION Y PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS,
segéin las anteriores reivindicaciones, caracterizada esencial-
mente porque dichas méquinas estén dispuestas en hilera recta,

situadas una a continuacibn de la otra, estando dicha unidad

- alineada con una de dichas m@qumas, y dichos medlios de distrie

'buoi@n s@ proyectan transversalmente con respecto a dicha hi-
lera entre los dltimos y dicha unidad.
11.%/-"INSTALACION ¥ FROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR PUNTOS".
Todo aogﬁn se indica en la presente memoria que consta
de diecisiete pdginas escritas a méquina y las hojas de planos
que se acompafian, 7

Madria, =3 SEP.1970

JOSE IA DEL CORRAL;
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