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M O R I A  DESCRIPTIVA.

5

Esta Patente hese referencia, según indica su 

enunciado, a unas mejoras introducidas en las máquinas 

para producir la unión de dos piezas por soldadura elá6- 

trica de puntos múltiples, con las que dadas sus singu­

lares características de constitución y organización, se 

logra uno mayor perfección en la unión da las piezas y 

una sensible economía de tiempo, en especial cuando se 

lian de realizar trabajos dn grandes series.
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Son ahora conocidos muchos tipos o clases de 

máquinas para soldar por puntos, tanto por puntos indici- 

duales, o sea de uno en uno, como por puntas gemelos, de 

dos en dos, pero todas ellas, es necesario, en cada ope- 

ración situar le pinza a soldar en posición apropiada pa­

ra que los electrodos queden bien centrados sobre los 

lugares apropiados, de la pieza, para entonces hacer que 

estos se apliquen contra la citada pieza a soldar, y pro­

duzcan el o los puntos de soldadura. Evidentemente esto 

supone, por una parte, la necesidad de que la máquina sea 

manejada por personal muy experto, y por otra parte los 

tiempos de trabajo resultan muy elevados y encarecen los 

costes da producción, a pesar de que en los tipos de má- 

nuina para trabajar grandes piezas, les moviemientos de 

la piara a soldar se producen seramandados, pero aún así 

es necesario gobernar manualmente estos servomecanismos
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para situar la pieza an la debida posición.

30

Estos inconvenientes han sido solucionados gra­

cias a las mejoras a que so refiere esta Patente, ya que 

con ellas se logra el automatismo total de todas las ope­

raciones y con unos tiempos mínimos, lo que, evidentemen­

te, supone una sensible mejora de lo conocido, una eco- 

mía en los tiempos y costos, y mayor perfección en el tra­

bajo a realizar.
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Estas mejoras se caracterizan principalmente en 

disponer el carro portapiezas con posible desplazamiento 

según plano horizontal, siendo gobernado por un dispositi­

vo hidráulico apto para desplazarlos en ambos sentidos y 

con limitación fija de carrera en solo un extremo de la po­

sible trayectoria y límite variable en el otro extremo, 

realizándose este ultimo mediante un sistema de múltiples 

topes instalados en un dispositivo giratorio que sitúa en 

cada momento, a un solo tópe en posifción operante, esta­

bleciéndose tantos topes como posiciones operativas deba 

tener dicho plato, actuando el mismo dispositivo hidráu­

lico como medio motor del plato y como medio sujetador de] 

mismo plato en cada una de las posiciones operativas, con 

lo que basta emplazar el tope, deseado en la debida pos-i-
‘S*

ción para qUn, en cada caso, el plato pieza.quede automá­

ticamente situado en la posición exacta correspondiente a 

la soldadura a realizar y sea mantenido estable por la
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acción dol dispositivo hidráulico.

Asimismo us característica de las mismas me­

joras quo si funcionamiento del dispositivo hidráulico y 

del mecanismo de canbio de tope, so sincronizan de tal 

manera, que -vites de actuar al mecanismo de cambio dol 

topo, al Sil-toma hidráulico entra en acción haciendo re- 

troc-dEr al plato en espaci* algo mayor que la longitud 

del tope má~ largo y estabilizada esta posición, entra 

enb coas en acción el mecanismo de cambio del tope, y 

una »?z situado en la posición prevista, entra nuevamen­

te >-n acción el dispositivo hidráulico desplazando al 

plato hasta temar contacto con el tope establecido, sien 

do nanieniv: osta posición por el propio sistema hidrául 

co que sigue en carga hasta que se produzca un nuevo ci­

clo, lográndose con ello determinar exect r-'- to y esta- 

hilizcr ca.-i- posición operativa de dicho plato, y asi­

mismo orjo nr;!-ns posiciones soan siempre l*-s provistas si 

posibilidad i- error y sin quo el operario tenga que re­

cularlos manualmente.

Es también ccrocborís’ ico de las mismos mejor? 

quo el -'loto pertapiozn quedo con ictnrJo al conductor elér 

i-rico de mesa del. transformador oIócíexco cue produce l^ 

corriente de soldadura, efectuándose esta conexión por 

cable flexible, d’ la sección apropiado, -i »•-.tt fjri os, 

ror le debida conexión eléctrica sea cual fuere lo posi-
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ción de dicho plato.

100

Es otra característica de las mismas mejoras qti 

los electrodos, preferentemente en número de dos, están 

accionados on sus carreras de ascenso y descenso por sis- 

tcmias hidráulicos con mando simultáneo, aunque con posi­

bilidad de dejar inoperativa a uno u otro electrodo los 

cuales están instalaos un sendas armaduras móviles, acci 

nadas también por sistema hidráulico que asimismo funcio­

nan con simultaneidad, produciendo el desplazamiento do 

talos electrodos en sentido horizontal entre dos límites 

preestablecidos, uno de ellos estable y el otro variable 

mediante un sisteme de topes variables, el cual queda 

integrado por una pluralidad de varillas metálicas rígi­

das e instaladas paralelas entre si en un cuerpo cilin­

drico giratorio, todo ello de tal manera realizado, que 

cado armadura movible horizontalmente de cada electrodo, 

toma contacto con cada uno de los dos extremos do la mis 

na varilla y son mantenidas en posición estable por per­

manecer en carga cada dispositivo hidráulico de ambas 

armaduras.

Es otra característica de las mismas mejoras 

nue los mecanismos hidráulicos que producen el cambio 

de tepes y los mecanismos que hacen desplazarse vertida' 

y horizontalmente a los electrodos, se gobiernan según 

sucesivamente el siguiente orden : a) elevación de los
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electrodos; b) desplazamiento horizontal de lao- armadu­

ras; o) desplazamiento giratorio del cuerpo cilindrico

hasta situar un nuevo tope en posición operante; d) des­

plazamiento horizontal inverso de las armaduras hasta bn.. 

m-'tv fontaRto con el tono y n) descenso de los ni ■•ctrmloG 

sincronizándose este ciclo non el del plato portupiezus p. 

tal manera, que cuando se produce el desplazamiento ver­

tical hacia abajo de los electrodos, dicho pinto porta- 

pieza ya ha realizado sus propios movimientos para que la 

pieza ruede emplazada y quieta en posición y lugar pre­

determinados para producir los puntos de soldadura.

115

Es por último característica de las mismas me­

joras que durente la fase operativa de la máquina, es de­

cir en el momento en que los electrodos descienden y se 

aplican fuertemente contra la pieza, se mantienen en es­

tado do presión los dispositivos hidráulicos que mantie­

nen lo posición del plato y los que mantienen la posición 

de los electrodos en sentidos horizontal y vertical, al 

objeto de que tanto el uno como los otros sean mantenido' 

apoyados sobre sus topes respectivos con presión suficien­

te para que las posiciones relativas de ellos sean esta­

bles.

125

Paro que se comprendan mejor las característi­

cas enumeradas '/ los ciclos de funcionamiento de una má­

quina r-'-'lizada según estas nejares, se describen seguí-
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damente las figuras de las adjuntas hojas de dibujos en 

las que se han representado varias vistas relacionadas cc 

un caso de posible realización, que debe ser considerado 

como ejemplo ilustrativo sin carácter limitativo.

n

En dichas hojas de dibujos la figura primera es 

una vista lateral do la máquina, parcialmente accionada, 

y la segunda es una vista frontal de la misma máquina.

En estas figuras se ha señalado por (l) la ban­

cada de la máquina que está dotada de las guías (2) sobre 

las que se desplaza horizontalmente la base (3) del pla­

to portapiezas (4), en el que se coloca y fija, en este 

caso, las piezas (6) y (7) que por las partes (5) ya es- 

tan soldadas como se muestra.

La base (3) es accionada por el sistema hidráu-’ 

lico (O) cuyo vastago (9) se enlaza por su extremo a la 

propia base o carro (3) y asimismo lleva fijado el tope 

(lü) que se prolonga suficientemente para que su extremo 

(ll) tropiece con la varilla de tope (12), en la posición 

representada, o bien con alguna de las otras varillas de 

tope (13), (13), (15), ó (16) que se halle situada en la 

posición operativa, es decir en la posición en que asta 

la varilla (12). Estas varillas van instaladas en la pie­

za (17) que as giratoria y su giro es gobernado y contro­

lado por el mecanismo hidráulico l(l7), el cual, y en el
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momento oportuno dentro del ciclos la hace girar en un-¡ 

fracción de vuelta para que la varilla (12), pase o situ 

ción inoperntiva y, por ejemplo, la uarilla (13) pasa a 

situación operativa.

El funcionamiento de estos dos dispositivos 

hidráulicos es automático y se gobiernan por el progra­

mador de la máquina de tal manera, que antes do girar el 

dispositivo (17) actúe si (8) y hace desplazar al conjunio 

del carro (*í) y plato portnpiuzas (4) hasta que se sepa­

re lo suficiente para no entorpecer el cambio del tope y 

en esta situación es cuando entra en acción el disposi­

tivo (l?) para cambiar la varilla de tope y una vez efec­

tuado este c -rabio, entra en acción nuevamente el dispo­

sitiva (8), pero en sentido opuesto, y hace desplazar 

al carro (f>) y plato (4) hasta que el extremo (ll) tro­

piece con la uarilla de tope que está situada en posición 

operativa. De esta manera se establece en dicho plato 

(4) y consecuentemente en la pieza (5), (6) y (7) que se 

trata de soldar, tantas diferentes y estables posiciones 

con relación al cabezal de la máquina, como varillas de 

tope (l2( a la (16), haya instaladas en el dispositivo 

C17), siendo estas posiciones siempre las mismas, y parí 

que se mantenga inmóvil la pieza a soldar, caria posiciór 

es mantenida por la acción del sistema hidráulico (8) y 

(9) que permanece con presión suficiente pare ello.
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La Bancada (l) se prolonga por (18) y lleva 

fijo el cabezal (19) que es metálico, y este a su vez 

lleva instalada la caja (20) de los mecanismos que accio­

nan a la pieza cilindrica (2l) controlando las posibles 

posiciones por los dispositivos hidráulicos (22), para 

que en cada una de ellas quede en posición operante solo 

una de los varillas (23), las cuales varillas van insta­

ladas atravesando a dicha pieza cilindrica (2l) para que 

en cada uno de sus extremos, como se aprecia en la figura 

segunda, tropiece el tope (24) fijado en la parte (25) ds 

ln armadura o soporte desplazadle de cada electrodo de 

soldadura. Estos electrodos son accionados en sentido vm 

tical ascendente y descendente por el mecanismo hidráu­

lico ;(2G)¡p quo ostan-fijadas eh'-'las respectivas armadu­

ras desplazadles, y el electrodo propiamente dicho (27) 

descienden hasta que su punta operante (28) toma contac­

to con la pieza (5) a soldar.

Como se aprecia mejor en la figura segunda las 

armaduras /29) se pueden desplazar horizontalmente en 

sentido de acercamiento y alojamiento mótuo, con lo que 

se varía la posición de los electrodos (23) con relación 

a la pieza (5) y como esta pieza también varia sus posi­

ciones r Intivas con los electrodos, se establecen exac­

tamente los lugares en q -s se producirán de dos en dos 

todos y cada uno de los puntas de soldadura con toda fa-



-  10 -

200

205

210

225

220

385 27 ^
cilxdad.

Los electrodos (27) (20), están conectados por 

los cables flexibles (50) non la solida de corriente del 

transformador eléctrico, para así contener el circuito se 

cual fuere l-¡ posición que ocupen las armaduras (29) en s 

posibles desplazamientos en ambos sentidos por snhre las 

guías (31) y (32).

Realizada asi lo máquina, la posición de los el 

tredos representada en dicha finura secunda corresponde a 

la máxima separación de los electrodos, ya que sus topes 

(2ó) tropiezan, cada uno, con un extremo de la varilla 

(33), que es lo de mayor longitud, y el ciclo funcionamio 

to es el siguiente:

a) desplazamiento del plato hacia la izquierda 

según la figura primera;

b) piro parcial de la pieza (17) pora que eh 

lugar de la varilla (12) quede situada por ejemplo la (16

¡n operativa:

c) nuevo desplazamiento del plato (4) y carro 

(3) hasta nue el extremo (ll) toma contacto con el extre­

mo de (16) y mantenimiento de la presión hidráulica en el 

dispositivo (8) (9) para fijar la posición de la piesa 

(5) (6) (7).

Simultáneamente con estas fases del ciclo se

39 -

11-
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producen en los electrodos las siguientes!

a) desplazamiento de las armaduras o soportes 

(29) hacia los topes metálicos (38).

b) giro parcial de la pieza (21) hasta que por 

ejemplo, queda la varilla (23) en la posición operativa 

en la que ahora está la (33).

cj} desplazamiento inverso de las dos armaduras 

(29) hasta que sus topes (24) tropiecen con los extremos 

de la varilla (23) y mantenimiento de la presión hidráu­

lica en los mecanismos que han gobernado estas fases par: 

fijar la posición da los electrodos (28).

Conforme se ha indicado, estas dos partes del 

ciclo se producen simultáneamente principiando y finali­

zando al mismo tiempo, y a continuación entran en acción 

los dispositivos hidráulicas (26) que hacen despender a 

los elementos (27) (20) hasta que se aplican fuertemente 

contra la pieza a saldar, produciéndose cada uno un pun­

to de soldadura, y una vez logrado retornan los electrodos 

a su posición inicial.

Una vez producidos estos dos puntos de soldadura, 

se inician un nuevo ciclo igual al descrito para producir

□tros tíos puntos de soldadura en otros dos lugares diferen­

tes y así progigue el proceso hasta que las piezas (6) y (7) 

queden soldadas por una pluralidad da puntos.
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Como quiera que la separación mínima de los 

electrodos es determinada e invariable, esto limita natu- 

ralnente la mínima separación entre dos puntos de solda­

dura, pero si osta dimensión fuera excesiva según las ne­

cesidades do la pieza a soldar, so instala el plato porto- 

piezas (>1) con posible giro controlado y gnbefcnado según 

un programador, y así, si por ejemplo los puntos separados 

::n di js grados circularos y so desea que lo estén en cinco 

grados, una vez finalizada la realización de los treinta 

y seis puntes do soldadura, que precisan dieciocho ope­

raciones, se hace girar al portapiozns en cinco gradas y 

se inicia yn nuevo proceso, con lo que entre cada dos 

puntos del primer proceso se intercala ahora un punto de] 

segundo proceso.

Como es natural todas las operaciones que irta- 

gran el proceso son muy rápidas y gobernadas por.un pro­

gramador y los desplazamientos para el cambio de tope, ee 

decir loo do separación de las armaduras de los electrodo 

y el dei plato en sentido de separación del tope, se pro­

ducen no en suototalidad en 'odas las fases, sinn solo 

en dimensión suficiente para que no impidan los giros do 

las piezas (21) y (17), y así el proceso t^tal es mucho 

más breve que en las máquinas hoy conocidas.

Descritas Suficientemente las características 

fundamentales de las mejoras a que se refiere esta Peten-

s
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to, sg hacn constar que en las mismas se padrón intro­

ducir todas aquellas modificaciones que la experiencia, 

tica y la técnico pudieran aconsejar, siempre que con el 

no se cambie, altere o modifique su idea fundamental, 

que es la que se resume y concreta en la siguiente:

La prec­

ias

N 0 T A.

Se declaran de novedad y propiedad para todo 

ol territorio nacional las siguientes :

r e i v i n d i c a c i o n e s .

13._ mejoras en las máquinas para soldadura eléctrica per 

puntos múltiples que se caracterizan en disponer el ca­

rro portapiezas con posible desplazamiento, según un plano

(jar izontal, gobernados por medios hidráulicos en ambos 

sentidas, con limitación fija de carrera en solo un ex­

tremo y límite variable en el otro extremo, produciendo 

este mediante un sistema de múltiples topes instalados 

en un dispositivo que automáticamente y según un procos 

progama predeterminado, sitúa en cada momento a un solo

se

3

tope en posición operante, ooseyendo tal dispositivo,

t->ntos tenes como posiciones deba tener dicho plato.

•pa._ mejoras en las máquinas para soldadura eléctrica 

por puntos múltiples según la reivindicación anterior 

rus se caracteriza también, °n que los dispositivos hi­

dráulicos que accionan ni plato y al cambio de tope, 

se sincronizan do tal manera, que antas de actuar el
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viles en sentido horizontal, que son accionadas tambienn 

por sistemas hidráulicos que funcionan con simultaneidad, 

325 produciendo ol desplazamiento de tales electrodos en sen­

tido horizontal entra dos límites preestablecidos, uno 

de ellos por tope estable que limite la máxima separación 

entro tales electrodos y el otro variable que limita la 

mínima separación posible entro los mismos y cualquiera 

330 otra posición intermedia, para lo que en una pieza gira­

toria se instala una pluralidad de varillas metálicas rí­

gidas, paralelas entre si, todo ello de tal amnera realiz 

do, que las armaduras movibles horizontalmente de cada 

electrodo toman contacto simultáneamente, cada una con un 

335 extremo de una sold de estas varillas.

52.- mejoras en las máquinas para soldadura eléctrica por 

puntos múltiplos según las reivindicaciones anteriores 

que se caracterizan también, en que los mecanismos hidráu 

licos, en que producen el cambio de topes y los mecanismo 

340 que hacen despinzarse horizontal y verticalmente a los

electrodos, se gobiernan sucesivamente sggún el siguiente 

orden: elevación de los electrodos; desplazamientos ho- 

izontal de las armaduras en sentido de sdparación; des­

plazamiento giratorio del cuerpo cilindrico hasta situar 

un nuevo tope en posición aparante; desplazamiento hori­

zontal inverso de los armaduras hasta tomar contacto con 

el tope; y descenso de los electrodos, sincronizándose

a-
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este ciclo con el del plato portapiezas de tal manera, 

cus cuando se produce el rio-aplazamiento vertical hacia 

abojo de los electrodos, dicho plato portapiezas yn ha 

realizado sus propios movimientos y la pieza esta emplazc 

da y quieta en posición y lupar predeterminados para que 

al descender los electrodos se produzcan simultáneamente 

dos puntos de soldadura.

G§,- lile joras en las maquinas para soldadura eléctrica 

por puntos múltiples según las reivindicaciones anterior 

que se caracterizan también, en que durante la fase ope­

rativa de la máquina, es decir en el momento en que .lao 

electrodos descienden y ce aplican fuertemente contra le 

za, se mantienen en situación operante los dispositivos 

hidráulicos que mantienen la posición del plato y los qus 

mantienen la posición de los electrodos en sentidos ho­

rizontal y vertical.

73.- fil.!jor=>ü en los máqu.'nap para soldadura eléctrica poi 

puntos múltiples según las reivindicaciones anteriores 

que so caracterizan también, en que al dispositivo porta 

pieza se instalo cobre el plato estáticamente o con posi-- 

ble giro controlado y sobornado por el mismo programador

03.- Mejoras ES LAS MAQUINAS PARA SOLDADURA ELECTRICA 

POR PUNTOS MULTIPLES.

Todo ello yal y como ha quedado descrito y reivindicado

ni-—
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en la presente memoria que consta de 17 hojas foliadas 

y mecanografiadas por una sola de sus caros y dos hojas 

de dibujos que la ilustran.

Madrid, 6 de Noviembre de 1.970.
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