SEC

- —
RAON TRON A

38 5 2 ? 8 CLA 5_'2;% L

WecLas K |

R

PATENTE DE IRVENCIONT ™

cuyn privilegio se solicita para todo el territorio
nacional a favor de:

Don Joaquin SERRA BISBE,

.De nacionelidad espaficla y con residencia en Bar-
celona, calle Tanger, nY 58 por:

ME3ORAS EN LAS MAQUINAS PARA SOLDADURA ELECTRICA

PGR PUNTGS MULTIPLES,
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MEMORIA DESCRIPTIVA,

Esta Patente hace referencia, sendn indica su
enunciado, a unas meojoras introducidas en lzs miquinas
par= producir 1z unidn de dos piezas por soldadura eléé-
trica de puntos mdltiples, con las oue dadas sus sinqu-
lares carmcterfsticas de sonstitucidn v ornanizacidn, se

St

loora una mayor perfeccidn en la unién de las niezzs y

uns sensible economia de tiempo, en especial cuonde se

han de realizor trabajos dn grandes series,

Son ahora conocides muchos tipos o clesaes de
mfénuinas para soldar por puntos, tento por puntes indigi-
duales, o sea de uno en uno, cemo por puntes gemnlos, de
dos en dos, poro todas ellas, es necesario, en cada ope-
rocién situar 1o pieza a soldar en posicién aprapiada pad
ra aue los elcectrodos ogueden bien centrados sobre laos
lunares aproplados, de la pieza, para sntences hacer qﬁe
esbns se <nlicuen contra la citada pieza a soldar, y pro-
duzean =1 o las puntos de soldadura. Evidentenente esato
supnne, por unz parte, la necesidad de que la mAquina sed
manejada por personal muy experto, y por otra parte los
tirmpos de trabajo resultan muy elevados y encarccen los
costes dn produceidn, a pesar de que en los tinos de mé-
ruina para trabjar grandes piezas, los moviemientos de

la pi=z? a seldar se producen seramandades, pers afn

5
0
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io gobornar manualmente estos servomecanismos




35

40

45

50

para situar la pieza en la debida pesicidn.

Estos inconvenientes han sido solucionados gra-
cias a las mejoras a que se refiere esta Patente; ya que
con ellas se logra el automatismo total de todas las ope-
raciones y con unos tiempos minimos, lo que, evidentemen-
te, supane una sensible mejora de la conccide, una eco-
mia en los tiempos y costos, y mayor perfeccidn en el trad

bajo a realizar.

Estas mejoras se caracterizan principalmente en
disponer el carro portapiezas con posible desplazamiento
seqln plano horizental, siendo gobernado por un dispos;ti-
vo hidriulico apto para desplazarlos en ambos sentidos y

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

sible trayectoria y limite variable en el otro extremo,
realizindose este ultimo mediante un sistema de miltiples
topns instalados en un dispositivo giratorio que sitfa en
cada momentc, a un solo tdpe en positidn operante, esta-
bleciéndose tantos topes como posiciones operativas deba
tener diche plato, actuando el mismo diepositiveo hidriuw-
lico comn meddo motor del plate y camo medio sujetador del
mismo plato en cada una de las posicicnes operativas, con
lo que basta emplazar el tope. deseade en la debida posi-
=
cién para oue, en cada caso, el plato pieza quede automé-

ticamente situnde en 1n posicidn exacta correspondients a

la soldsdura a realizar y sea mantenido estable por la
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agclidn del Jispositiva hidriulico.

Acimismo us cnrncteristica de las mismos me=
dorns que o) funcionamicnto del dispositive hidrfulico v
del wmecanisuo de cenbio de tope, se sineronizan de tal
manreia, que onées de actuar el meganismo do crabhia del
tope, ol sictema hidriulico entra en aceidn haciendo re-
trarcder al nlato en espaci. algo mayor cue 12 lennitud
dal fopne m& largo v estabilizada ssta posicidn, entra

ant: nees en noeiftn ol mecanismo de2 cambio dol tope, v

una oz situsdo en la posicidn prevista, entr» nuevamen-
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nasitivo hidrfulico desplazeonda =l

plate hasta tomar contzcto con el tope estoblerids, sientd

do nzntenice esta posicidn por el propio sistema hidrful

2o que sicun on carea hasia cue se produzca um nusun ci-
clo, logrfndose con ells debsominar exect ~-+le y ooha-
bilizer gasdr sosicidn open~tiva de diche plate, y msi-
misnp euo ontng poeiciones span siempre l-s provictas sis
posibilidad 4o epeor v osin que el eperaria tenga? que re-
oularlas menuoclmente, ]

Es %embidn corcctorfe’ica de las mismas me fnpag

iezn queda conschade al gonductor oléd
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o de seldvluen, efeetuindoss esta conewidn por

catle Flavible, <> 1o sceeidn aprapials, ~1 < i n de na
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sea cual fuere l» posi-
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cidn de dicho plato,

fs otrs carscterfstica de las mismas mejoras qup

1os electcodos, preferentemente cn nfimero de dos, estan

apcinnados en sus carreras de ascenso Y descenso por sis-

temns hidriulicos con mando simulténeo, aunque con posi=-

bilidad de dejar inoperative a uno u otro electrodo los

cunles estfn instal-dos on sendas armaduras méviles, accip-

nadas bambifn por sistema hidrdulico que asimismo funciv~

nan con sim;ltaneidad, preduciendo el desplazamiento de
tales eleckrodos en sentido horizontsl entre dos limites
presstablecidos, ung de pllos estable y el otro variable
modinnte un sistena de topes variables, el cual querda
in%ogrado por una pluralidad de varillas mebdlicas ripi-
das ¢ instal.das pmrolelas entre si en un cuerpo cilin-
drico giratorio, tedo cllo de tal mangpa realizado, guo
cada armadura movible horizontalmente de cada glecirodo,
toma contacto con cada uno de los dos agxtremos de la mis
ma varilla y son mantonida; en posicifn estable por per-
manecer en carga cada dispositivo hidrdulico de ambas

apeduras,

Ee obrz caracterieticn de las mismas nejoras
cue las mecanismos hidréulicos que preducen el cambio
de tepes y los mecanismos que hacen desplazarse vertigal

A

y horizontulmente a les glectrodns, se qoblernan sequn

sucesivauente el siguiente orden s a) clevacidn de los

b
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electrodas; b) desplazamionto horizontal de las armadu-

rasj @) desplazamiento airatborio del cuerpo cilindrica

P

hasta situar un nueve tope en posicidn opersnte; d) des-
plazemiento horizontal inverso de las armadures hagiha tod
mze ennkoeke con o) bape v oe) descenso de Ins rlesteodog
sineronizdndose este cicle oon el del plato portapiezas fo
tal manera, que cuando se produce el desplazamiento ver-
ticzl haci= abajo de les electrodes, dichn plate porta-

pieza ya ha reclizado sus propios movimientos para nue 1j
pieza cuede emrlazade y guieta en posicidn y lugar pre-

determinados nara producir los puntos de seldadura,

Es gor (ltimo car-octeristica de lus miswmas me-
Joras que riuranie la fase operativa de la minuina, s datd
cir en el momente en que los clecirodos descienden y se
aplican fugrtowente contra 12 piaza, se mantiznen en es-
tade de nresidn los -ispositives hidrdulicos nue mantic-
nen la pocicldn del plato y los nue mantirnen la posicidp
de los eloctrodos en santidos horizant2l vy vertical, al
objeto de cue tanto el une como los otros sean mantenidsd
apoyados sohre sus tanes raespectivos con presidn suficieT-

te para que las posicicnes r2lativas de elles sawn esto-

bles,

Para nue se cemprendan mejor las cer-chteristi-
cas emvrierndas ¥y los ciclos de funciopemiento de una mé-

wuina noslizods seadin estns mejores, se describen sanyi-~
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damente las figquras de las adjuntas hojas de dibujos en
las gque se hean representado varias vistas relacionadas cd
un caso de¢ posible rsalizacifn, gue debe ser considerado

como ejemplo ilustrativo sin cardcter limitativa.

En dichas hojas de dibujos la figura primera eg
una vista lateral de la mdguina, parcialmente accionada,

y la sequnda es una vista frontal de la misma miquina,

En estas figuras se ha seffalado por (1) la band
cada de la méguina que estd dotada de las guias (2) sobrd
las que se desplaza horizontalmente la base (3) del pla-
to portaéiezas {4), en el gue se coloca y fija, en ests
caso, las piezas (6) y (7) que p;r las partes (5) ya es~

tan soidadas como se muestra,

La base {3) es accionada por el sistema hidrdud
lico (8) cuyo vistaga (9) se enlaza por su extromo a la
propia hase o carro (3) y asimismo lleva fijado el tope
(10) que se prolonga suficientemente para que su extremo
(11) tropiece con la varilla de tope (12), en la posicidp
representada, o bien con alguna de las otras varillas de
tope (13), (18), (15), & (16) que se halle situada en la
posicidn operativa, es decir en la posicﬁén en que esta
la varilla (12). Estas varillas van instaladas ~n la pief
za (17) que ss oiratoria y su giro es gobernado y controf

lado por el mecanismo hidrdulico (17), el cual, y en el
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momento oportuno dentre cdel cicloy la hace girar en una
fraccidn de vuelta para gqus la varilla (12), pase a situf
cidn inaperabiva y, por ejemplo, la varilla (13) pasa a

situacifin oprrativa.

El funcionamiento de estos dos dispositivos
hidrdulicos es automitico v se gobiernan por el prorra-
mador de la miquina de tal manara, gue antes do nirar el
dicpositivo {17) actda el (#) y hace rdesplazar al conjunk
del cavre (%) y plato portapiezas (4) hasta rue so sepo-
re lo suficiente para no entorpecer el combio del tope v
en esta aitu=zcidn es cuando entra 2n accidn el dispasi-
tivo (17) para cembiar la varilla de tope v una vez efed-
tuado es='e cwbio, entra en accidn nusvemente el dispn-
sitivo (8), pero =n sentido opuesto, y hacae desplazar
al carro {3) v plate (4) hastr que el oxtremo (11) tro-
pince con lz varilla de tope gue estd situada en posicidn
operativa. Se csta manera se establece en dichoe ‘plate
{4) v consecuentomente en la pieza (5), (6) v (7) que se
trata de soldar, tantas diforentes y astables posicioned
gon relacidn al cabezal de 12 mdquina, como varillas de
tope (12( a la (16), haya instaladas on el dispositive
(17), siendo estas posiciones siempre las mismas, y parg
nue se mantenga inmovil la pieza a soldar, cada poasicidn

P 4

es mantenida nor la sceidn del sistems hidrdulico (8) y

o~

L2

(9) aue permanece con presidn suficisnte para =21lo,
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La Bancada (1) se prolonga por (18) y lleva

"rijo el cabezal (19) cue es metflico, y este a su vez

1leva instalada la ecaja (20) de los mecanismos que accio-
nen @ le nieza cilfndrica {21) controlando las posibles

posiciones por los dicpositives hidrdulicos (22), para

que en cada una de ellas guede on nosicifn operante sole
una de lns varillas {23), las cuales varillas van insta-
iades atravec nde a dicha pieza cilindrica (21) para que
an cada uno de sue extremos, como se aprecia en la flgure
sequada, tropiece el tope (24) fijado en la parte (25) dd
l1a armadura o soparte desplazasble de cada electrodo de

soldadura. Estoe electrodos son acclonados en senbido ver

tical ascendente y descen'acta por el mecanismo hidriu-
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2. - M -
ue estan-fijados en“las recpochivas armadu-
ras desplezables, y el electreodo propismente diche (27)
desclendsn husta que su punta operante (28) toma contac—

to con 12 pieza (5) a soldar.

Como se apreciaz mejor en la figura segunda las
apmaduras /209) ee nueden desplezar horizontalmente en
sentido de scercamiento y alojamiento mdtun, con lo nue
se varfa 1z posicidn de los electrodes (28) con relacidn
2 1a pieza (5) y como csta pleza también varia sus posi-
ciones r-lativas con los el-:ctrodos, se aestablecen exac-
tamente los lugares en ¢-e se producirdn de dos en dos

todes v cada uno de leos puntos de soldadura con toda fa-
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cilidad,

Loe electrodes (27) (28), estén conectados por
loe gbliag flexibles (30) con la salida de cerriente del
transformador eldetrice, para asf contoneor el pircuito se

cual fuere la posicidn cue ocupen las armaduras (29) en s

peeibles dusplazsmientos en ambos senti

.
]

“

¥

os por sphre layg

nquins (51) v (32).

Rexlizada asi lo nénuina, la posicidn de los el
tredas ropresentada en dicha figura secunda corresponde a
la wfxinza separacidn de las eloctrodos, va que sus tones
(24} Leogrisman, cuda ung, con un extremo de la varilla
(37), qu» =s lo de mayer longitud, v el ciclo %uncionamia

to s el siquiznke:

a} desplazemiento dz) plate hacia la izruierda

seain la “igura primera;

b) ~ire parcial de la pisza (17) para que eh
lugar de la varilla {12) gquede situada por ejemplo la (16

en posicidn epopativa:

¢) nueve desplazamiento del plato (4) y carro

(3} h-

ta nue e oxtromo (11) toma contacto con el extre-

)
15

mo de (16) y mantenimiento de la presidn hidrfulica en el
dicpositive (8) (9) pars fijar 1la posicidn de la piema

(5) (&) (7).

o~
-

Simultaneamente con nstas fases del ciclo se
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producen en los electrodaos las siquientes:

a) desplazemiento de las armaduras o suportes

(29) hacia los topes metdlicos (38).

b) giro parcial de la pieza (21) hasta que por
ejemplo, gueda la varilla (23) en la posicién operativa

en lao que shora estd la (33).

c) desplazamiento inverso de las dos armaduras
(29) hasta gue sus topes (24) tropiecen con los extremos
de la varilla (23) y mantenimiento de la presién hidrdu-
lica en los mecanismos nue han gobernado estas fases par:

fijar la pesicidn de los elecirodos (28).

Conforme se ha indicado, estas dos partes del
ciclo se producen simulténeamente principiando y finali-
zando al mismo tiempa, y a continuacidn entran en accidn
los dispositivos hidrfulicos (26) gue hacen descender a
los elementos (27) (28) hasta que se aplican fuertemente
centra la pieza a saldar, péoduciéndnse cada uno un pun-
to de soldadura, v una vez lograde reternan los alectrodg

P

a8 su posicidn inicial.

Une vez produsidas estss dos puntos de soldadud
se inician un nuevo ciclo igual al descrito para producirp
otros dos puntos de soldadura en otros dos lugares difere
tes y asi progigue el proceso hasta que las piezas (6) y

nueden soldedas por umna pluralidad de puntos,

Ay

Yo

(7)
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Como ~uiera aue la separacidn minima de los
electrodos es daterminada 8 invarisble, esto limit- natu-
ralnente 1a miniwa separacidn entre dos puntos de solda-

dura, pern sl eosta dimensidn fuera excesiva seqglin las ne-

cesidadne de 1n pieza a soldar, sa insbtala el plate porte
piezas (4) con posible airo controlado y gebetnado sendn
un pragromader, y asi, si por ejemnlo los suntos separadols
an diae géadas cireulares v ss dessa aue lo estén en cingp
grados, una vez Tinalizads la realizacidn de los treinta
y eeis puntos de soldadura, que precisan dieciochg ope=
racinnes, se hace girar al portaplezos en cinco grados v
se inicis un nueve processo, con lo cue entre cada dos
puntos del prianer procesoc se Intercala ahora un nunto del

senundo nroceso.

Coma es natural todas las pparaciones nue irte-

sran el procose son muy rénidas nobernadas por un pro-
g f Y H 0 .

gramader v lus desplazemientss para el cambio de tope, es

a

decir oo de soparacidn de lazs armaduras de los elactrodd

w

vy el del plato en sentido de separacidn del tope, se proo
ducen na en suatotalidad en “odas las fases, sinn solo
en dimencidn suficients para que no impidan los giros de
lag piezas (21) y (17), vy asi el procesa totnl es mucha

m%s brevs qus en las ménuinas hoy conocidas.

Dagnritas Sufiecientemenie las carackeristicas

o de las mejoras 2 nue se refisre csta Patend
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to, se hace constar que en las mismas se podrfin intro-
ducir todas aguellas modificacisnes que 13 experiencia,
tica y la thcnica pudiernn aconsejar, siempre que con el
no se cnmbie, altore o modifique su idea fundamental,

aue es la que e Tesume y concreta an 1a sinuiente:

N 0O T A.

Se declaran de novedad y propiedad para todo

gl territorio nacional las siguientes 3

REIVINDICACIONES.

12.- Mejoras en las mdquinas para soldadura eléctrica pg

untos miltiples gue se caracterizan en disponer el ca-
p p !

rro portapinzas caon posible dosplazamiento, seqln un plgno

farizontal, gobernados por madios hidrfulicos en ambos
sentidos, con limitacidn fija de carrera en 50}0 UR exX-

tremo y limite variable en el otro extremo, produciéndop

7

gste mediante un sistemz de miltiples topes instalados
en un dispasitive que antomaticamente v seqln un procesp
pronama predeterminado, sitfia en cada momento a un solo

tope en pasicidn operanta, poseyendo tal dispositivo,

t-ntos tones como posicienes deba tener dicho plato.

7a,- fejoras en los mAquinas para soldadura aldctrica
por nuntos miltiples seqdn la reivindicacidn anterior
rus se carhcheriza tambidn, ~n que los dispositives hi-

drfulices aue accirnan al plato y al cambio de tope,

so cineronizan de tal manera, que antns de actusr el



ol
o

315

necanicmno Jde ecoambio dal

rotroceder 21 plato n

’
‘ndose

siLende mantenid

nuevo cicle.

X
3

tore, manban’ o a5
aue scta en accidn 2l meconisno e cambic de topos y una
vez sclaccicnade y situade wi tose en posicidn oparinte,
entes on accidn nuevesment: @1 Honpeitive hidriulico desg
1l zondo -l plato hicsis tom.r contachto con el bédpe esta-

-

o

coneie movsr sue la lonoibud del

net

33,- Rejsras on las miruinos ¢ zoldadura <2Yiatrica
por puaioe pdicl log segln oo relvindicacicnes tnteriorps
oue sge cerocherizan tonbifn, on ouo ol nlobo partoglera
cueda connegtade 2l conduck: - 22 oo del transformador
.
eléctrico cue nroduce la corslion®. do soldadura, efec-
tufnduse cotn conaxidn por ~hl
arrepiada, qun asaeoura la dabic
cual fuere la sosicidn que.wsupa Yigho plato,
43,- fiejoras en las mruince pars ooldadura olfeirien
nor nuntee mdltinlec saegfdn 1. reivindiceciones antoeslorps
4
/' que se carzcterizen tumbifng, on cue los electrodes e
ldudura, preferentoaente =n ndmero de dos, estién acclo~
nados en sus carrerss verticales de aseenso v odacconco
por sistemzs hidréulicos de aecionsniente simultines log
gtiules eluctrodes estdn inst-lados ~n sendac sencuras e
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viles en sentido horizontal, gue son acclonadas tembiBon
por sistemss hidriulicos que funcicnan con simultansidad,
produciendo el desplazamiento de bales electrodos en sen-
tido horizontal entre dos limites preestablecidos, uno
de ellos por tope esioble rue limite la mdxima snparacidn
entre tales electrodos y el otro variable que limita la

minima saparacidn posible entre los mismos y cualquiera

otra posicién intewmedia, para lo gue en una pieza nira-
toria se inckala una pluralidad de varillas metAlicas ri-
nidas, parclelas entre si, todo elle de tal amnera realiz
do, que las arm~duras movibles horizontalments de cada

electrcdo toman centacto simultaneamente, cada una con un

extremo de una sold de estas varillas.

52, Mejoras en las micuinas para soldadura nldctrica por
puntos miltiples seqln las reivindicaciones anteriores
nue se caracterizan tamhifn, en gue Llos mecaniswos hidréu
licos, en que producen el cambio de topes y los mecanismo
que hacen desplazarse horizontal y verticalmente a los
clectrodos, se nobiernan sucesivamenta sgoln el siguiente
orden: elevacidn de los electrodos; desplazamientos ho-
//fizantal de las armaduras en scntido de sdparacién; des-
plazamiento giratorio del cuerpo cilindrice hasta situar
un nueve tope en posicifn aparante; desplazamiento hori-
zontal inverso de las armaduras hasta tomar contacto con

el tape; y descenso de los electrodns, sincronizéndose
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este ciclo con el del plato portapiezas de tal manera,

gue cuende se produce el desplazamiento vertical hacle

abajo de los electrodos, <iicha plato portapiezas ya ha

realizada sus proplos movimisnics v la pieza ecta emplazgé
da vy quicets en posicidn vy lugsr predeterminados psra que
al descender los electro.es s2 produzean simultaneomonte

dos puntss de soldadura.

62,~ fiejeras en las micuinas sara soldadura sléctrica
par puntoes mdltiples seqin las reivindicaciones znterior
que se caracterizon tombiédn, en gue durante la fase ope-
rativa de la miquina, es decir en =l momento en que lae
electrodos descienden y ce aplican “uertemente contra la
za, se mantienen en cituscidn operante los dispositivaos
hidrdulicos que mentienzn laz nosicidn del plato v los que

mantienen la posicidn de los =lectrados en sentidos ho-

rizontal y vertical,

73,= Gi-jorss on los mdoulnag para soldadure eldctrica pot
puntgs méltiples senin lus reivindienciones untsrigres

que sc gnupoctorizan tambidn, en cus el dispesitive porta
pieza se lnstala seobrs ol nlato ectaticamente o con posid

/

Q’ble niro controlado v ¢ohernade por el mismo pronramador

82,= flejoras EN LAS GAQUINAS PARA SOLDADURA ELXCTRICA
POR PURTOS MULTIPLES.

Todo ello val y como ha quedado descriteo vy reivindicado
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en la presente memoria que consta de 17 hojas foliadas
y mecanografiadas por una sold de sus caras y dos hojas

de dibujos que la ilustran,

Madrid, 6 de Noviembre de 1.970.

SCUAL CIVANS
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