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La invencidén se refiere a Mejoras introduci=-

das en el objeto de la patente principal nlimero -

345.224 presentada el 20 de septiembre de 1.967 por

"Un procedimiento para soldadura por puntos de cos

54 turas mediante rodillo de chapas recubiertas" y -
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especialmente chapas de metal cincadas o estafiadas, cﬁh'ai§
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electrodos, especialmente electrodos de cobre, con maquinas c¥ soldar

'conocidas, especialmente aquellas para la soldadura eléctrica por re-

sistencia. Aquf cuentan tambien las m@quinas de soldar por protuberan
cia y descarga de condensador; las Gltimas tambien para la formacibn
de arco voltaico adicional.

La soldadura eléctrica por resistencia de tales chapas de
metal dotadas una capa de cinc o de estafio, ocasiona considerables
dificultades a consecuencia del bajo punto de fusién del cinc o del
estailo y de su tendencia a alearse con leos electrodos de cobre. La
aleacidén del zinc con el cobre del electrodo y con el hierro de la
perla de soldadura puede conducir a una reduccion de la resistencia
de la perla de soldadura. Para lograr una resistencia suficiente son
necesarias mayores intensidades de corriente, fuerzas de apriete mas
elevadas del electrodo y eventualmente iiempos de soldadura mas lar-
gos. Esto conduce a un calentamiento esencialmente mas elevado del -
lugar de soldadura y con ello a un desgaste prematuro del electrodo,
asi como a la destruccidon parcial del recubrimiento por ejemplo mer~
diante combustidén del c¢inc a éxido de cinc, y mediante esto a la ro-
tura de la punta del electrodo.

Tambien surgeﬁ grandes dificultades, especialmente en cha-
pas cincadas al fuego o estafadas al'fuego, ya que la superficie es
Aspera y por lo tanto las superficies de trabajo de los electrodos
entran en contacto con la superficie metalizada solo en algunos pun-
tos. A consecuencia del contacto en puntos tiene lngaf un sobrecalen
tamiento local en el lugar de la soldadura y mediante esto la alea -
cibén de los electrodos es mds elevada. La resistencia en la superfie
cie de la punta del electrodo asciende fuertemente, tanto mas fuerte
cuando mayor sea el espesor de la capa del cinc.

Para evitar estas dificultades, pero especialmente para
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empla;r alectrodos de volframio. En esto es dasventajzﬁ% a&gsg} metal

volfrapio 8610 tiene aproximadamente el 20% de la conducitxvidad eléc

trica del cobre y es muy caro.

: Es cometido de la invencidén evitar estas desventajas, por-
que sedﬁn la invencidén se elimina la Zona de soldadura, especialmente
la pa;te que estid en contacto con el electrodo, mediante fresado a =
maquiqh.o similar, por lo menos hasta la superficie del metal y con
plantahgeqpétrica determinada; como por ejemplo forma circular, forma
de fr;ﬁd;i; forma anular, o bien cilindrica o en forma de ranufa, y
entremlhs”partes del metal se establece un contacto Qléctrico; en don
de si—es necesario se pueden aplicar despues de soldar sobre los luga
res decapados del lado exterior partes de capa correspondientes a su
forma y tamafio para el reestablecimiento de una capa esencialmente
indnterrumpida.

El procedimiento de la invencién ofrece pues tambieﬁ la
posibilidﬁd de compensar la reduccién, céndicionada por el procedi-
miento, de las propiedades de la superficie de las parteé a soldar.

Pero dentro del marco del procedimiento de la invencidn
es tambien posible eliminar la capa de cinc de por lo menos un lugar
de soidddura, tambien en el lado dirigido hacia el lugar de soldadu=-
ra de la otra chapa y conformarla h§cia el otro iugar de soldadura pa
ra puntgar>el espacio hueco.

" Especialmente en chapas gruesas de metal recubiertas con
metal, por ejemplo:cinc, puede efectuarse la reducciéon del espesor
de 1a>chapa, pof ejemplo desde el ladorinterior donde se tocan las
chapas de metal a soldar,rque pueden ser de diferentes espesores. Se
puede conseguir entonces, mediante presi6ﬁ de electrodos, de una punta
de electrodo conformada correspondientemente, o mediante estampacion

previa correspondiente, preferentemente del tipo de protubérancia,

que los lugares de contacto se toquen durante ia soldadura solo en
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pas gruesas ¥y en auperfiéiea Planas anchas que se tocan.,

algunos puntos, y ofrezcan con ello a la corriente una fiiihtencia co
rrespondientemente mis alta. Con esto asciende en forma extrema o =

bien Sptima la resistencia eléctrica que es muy pequefia en s{ en cha-

Se evita ademds que las capas, por ejemplo capas de cinc,
que se hallan entre las chapas, se aleen en un porcentaje demasiado
grande con el metal en la perla de soldadura y reduzcan su resisten-
cia.

Es en esto ventajoso que los fresados en la chapa de me-
tal se pueden ejecutar con a;ta preciasibn j hasta cualguier espesor
de pared de la chapa recubierta. Es por tanto posible unir entre si
mediante soldadura elé&ctrica por resistencia chapas de metal de cualw~
quier espesor,

La elevacidn local de-resistencia puede teﬁer £ambien lu -
gar, segfin otra caracteristica de la invencibn, poréue al fresar de - .
jando libre el lugar de soldadura y al comenzar a fresar el metal se
forma un nervio recto, en forma de arco o de cfrcule, dirigido hacia
el otfo lugar de soldadura. Segln otras propuestas de la invencidn,
este puede ser en seccibn rectangulér. de bordes vivos o acutangulos,
Y tocarse linealmente con el lado troquelado previamente de los luga
res de soldadura adyacentes. En lugar de elaborar el nervio mediante
fresado, esto puede ocurrir tambien mediante trgquelado.

Es asi conveniente para la finalidad de soldadura por pun
tos; configurar en lugar de soldadura un anillo con canto viveo o aeut%
gulo que toca circularmente.en el lugar de soldadura adyacentey por
ejemplo bajo la presidén del electrodo. Tambien conesto se puede ele-
var la resistencia de corriente, acortar el tiempo de soldadura y re
ducir la cantidad necesaria de calor de soldadura.

Otras ventajas esenciales del procedimiento de la inven~

cibén son,que al soldar, el rodillo soldador sigue a la fresa de disco.

(-
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que el rodillo soldddor y la fresa presentan el mismo accioﬁaﬁienfo“}
que entre ellos estd previsto un engrane que iﬁprime al rodillo solda-
dor un nfimero diferente de revoluciones o un diferente sentido de giro
a la fresa.

Comw estd explicado, el ptbcediuiento de la invencidn es tam
bien utilizable cuang los lados dirigidos uno al otro de ambas partes
de soldadura presentan una su;erficie conductora eléctrica metalica,
por ejemplo cincada. Para esto ﬁropone la invencién dotar a.un lugar
de soldadura de una arista o una punta derecha, a wmodo de nervio, o
anular, y disponer entre las chapas, en 1; zona de los lugares de sol
dadura, un folio aislante termoplastico o similar, estableciéndosevel
contacto elé&ctrico en los lugares de soldadura mediante la presidén de
los electrodos. Mediante esto el paso de corriente se concentra sobre
los lugares de séldadura de la chapa desnudos de metal, reducibles
dptimamente en su magnitud.

En lugar de electrodos se pueden emplear punzones de aprie
te sin corriente o suplementos sin corriente, y enlazarse eléctrica-
mente una con otra, lateralmente las partesude soldadura, por ejem -
plo por medio de unas pinzas.

En nervios linealex es ventajosq, seglin otra caracteristi-
ca de la invencién, disponer folios a ambos lados junto al nervio, de
forma que solo &ste establece una unidn electricamente donductora.

De modo totalmente similar puede unirse tambien una parte
de soldadura con otra, que en el lado dirigido a la otra parte de sol
dadura lleva suelta o fija uma capa aislante de material sintético
termoplastico. Segiin la invencién se unen entre s{ eléctricamente
ambas partes de soldadura, pﬁr ejeﬁplo aproximadamente en 195 cantos
de corte, y a partir de aqui se origina el necesario contacto entre
ambas chapas por medio de un rodillo opresor aislante bajo elimina-

cién por fusidén progresiva, linealmente, de la tapa aislante de ma-
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terial sintético, y se hace la costura de soldadura. Heé!kn£é esto se
. 1
evitan hasta aqui las derivaciones eléctricas. El contacto no tiene =
lugar aquf hasta inmediatamente antes de actuar la corriente de solda |
dura.
5. En forma especialmente ventajosa, la conformacidn del 1lu-
gar de soldadura puede efectuarse por medio de presién de electrodo me-
diante puntas de electrodo perfiladas correspondientemente, o mediante
troquelado, especialmente bombeada, esnular,puntiaguda, acanalada o 8i
milar,
10. Para soldar indirectamente por puntos mfiltiples es ventajo
so disponer un eledtrodo. y al lado sobre la misma parte a soldar o
sobre la anterior, el lado posterior de la otra parte dirigido hacia
el primer electrodo, &isponer el otro elecirodo preferentemente para-
lelo al primero. A causa de la aleacidn de los electrodos de cobre,

15 las chapas cincadas no se pueden soldar indirectamente, o se pueden

. soldar sélo con separaciones & puntos de mds de 200 m. Seg(n la inven

cidén es posible reproducir uniformemente en aeparacionés pequéﬁas ar-
bitrarias con maximo resultado de soldadura.

.. .Ademds se propone encajar en los lugares de soldadura deca
20, pados, o adicionalmente entre ambas partes a soldar, discos, tiras o
: similares, perfilados, de un metal o de una aleaciéh, que después de
soldar cumplen de forma Sptima los requerimientos mecinicos en el lu=-
T gar de soldadura.

El procedimiento puede ejecutarse tambien con ayuda dé pun
25:;}13 zones de apriete sin corriente, o de rodillos de apriete sin corrien-
tey que estan dispuestos en los lados exteriores de los lugares de sol]
dadura, transcurriendo la corriente de soldadqra paralelamente a la sy

ce perficie de la chapa, Yy siendo conductores de corriente solo los luga-

res de soldadura previstos. Una disposicidn pues que evita el deterio-

30. ro de capas decorativas exteriores, de forma que las partes a soldar

solo se sueldan entre si en el interior,
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.calentada la zona y/o la varilla al punto de fusién de metal a apor-

S 389000

Una proposicion muy ventajosa es que el procadiniento de ;J

2

la invencidén se puede ejecutar por decapado, soldado y recapado &n un
sola pasada.

Este recapado se puede efectuar con ayuda de una varilla
de cinc o de estafio que estd dispuesta bajo presién de resorte, verti

cal, al menos con gproximacién, sobre la zona decapada, estando pre~

tar.

La varillé p;ede rotar aqui alrededor de su eje longitudi-
nal, estando caldeada ella misma y/o el lugar de recapado.

Aqui pueden moverse relativamente entre si la parte a sol-
dar y el dispositivo de recapado.

El metal a aportar puede, o bien precalentarse y sobrepre-
sionarse, o disponerse en estado viscoso o liquido completamente, sobr
el lugar decapado.

Es esencial que los dispositivos de recapado esten dispues
tos por encima y por debajo de la costura de soldadura, de forma que
solo sea necesaria una pasada.

Las partes a soldar no necesitan coﬁforma;ae siempre.Es su
ficien?e en algunos casos tambien que las partes a soldar esten den-
tro solamente decapadas, adicionalmente al decapado exterior, pero no
conformadas.

Un dispositivo de recapado semejante puede constar de un re
cipiente cuya abertura inferior en forma de ranura esta tapada con la-
na de vidrio, habiendo en el recipiente cinc liquido o similar, salien
do por la ranura sobre la zona decapada que se mueve pasando por deba-
jo.

El dispésitivo de recapado puede constar tambien de un reci
piente con cinc lfiquido en el que esta dispuesta una rueda rotativa

que se apoya contra la zona decapada, alojada sobre el resorte en di-
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reccion perpendicular, y sumergida en el bafio de cinc, cuyo ancho co~

rresponda a la zZona decapaday Este dispositivo es especialmente apro-
piado para el recapado de la superficie inferior de partes a soldar.
Pero la rueda puede ser del metal que debe aportarse de nuevo sobre la
‘zona decapada.

La soldadura por puntos se ejecuta preferentemente con ayu-
da de un dispositive que presenta electrodos, varillas de caldeo y va-
rillas de cinc, dispuestas con pares arriba y abajo. Ademas, para el
decapado simultaneo puede estar dispuesta adicionalmente ante el elec-
trodo una fresa frontal o similar.

Pero finalment§ es tambien posible disponer en lugar de la
varilla de cinc un paquete de plaquitas de cinc cuyo espesor es igual
a la capa de cinc, presentando el dispositivo convenientemente un me-
canismo para liberacidn automltica a eleccidn de las plaquitas de cinc

Mediante la invencidn se propone tambien un dispositivo de
recapado palvanico. Este se compone esencialmente de un tejido absor-
vente empapado y circulado por un electrolito, y de una fuente de co-
rriente, estando dispuesto el tejido directamente sobre la zona deca-
pada, y el electrolito estda en contacto con placas de cine recambia-
bles.

Aqui pueden tambien de nuevo moverse relativamente entre
si ei dispositivo de recapado y la parte a soldar.

El tejido puede estar tambien dispuesto a lo largo de una
costura longitudinal completa.

El tejido puede estar alemas dispuesto en una carcasa con
planta rectangular, las paredes laterales pueden tener agujeros de pa=-
s0 para el electrolito, y puede llevarse hasta aproximarse a la zona
decapada, correspondiendo la seccién de salida de la planta al lugar
decapado. |

En el recipiente del electrolito estan dispuestas, junto

y
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a la carcasa para el tejido, placas anodo rgcambiables}h cinc.

Para un dispositive de recapado galvanico, que estad dis-
puesto por debajo del lugar de soldadura, es conveniente disponer, jun
to al recipiente del electrolito, un recipiente comunicante con @&l,
con el fin de que se mantenga siempre el estado necesario del nivel
del electrolito.

En lugar de piezas de chapa cincadas o estafiadas se pueden
emplear tambien partes de aluminio oxidadas, correspondiendo la capa
de 6xido a la capa del estafio o del cinc.

Aqui es conveniente esperar con la soldadura, despues del
decapado, hasta que esté formada de nuevo uﬁa capa de éxido con un va
lor aisl@nte, gue garantice la resistencia éptima de soldadura. Hay
que tener aqui en cuenta que el 6xido de aluminio mo funde hasta los
20609C. El aluminio puro funde ya a 6579C.

Las superficies de aluminio de metal puro se oxidan en el
transcurso de una hora. En consideracidn a la conductividad eléctri-
ca, aproximadamente tres veces mas alta con respecto al acero, es po-
sible esperar al grado de oxidacién mas favorable del aluminio, por
praso del tiempo, a consecuencia de la accidn del oxigeno del aire des
pues del decapado por frenado, para lograr un resultado de soldadura
Sptimo permanente. De este modo, la conductividad eléctrica demasia~
do alta del aluminio puro, se puede reducir a la conductividad mas fa
vorable requerida en los distintos casos, mediante el grado de oxida-
cidén condicionado por el tiempo. Para esto se presta de forma inmejo-
rable el procedimiento de soldadura con decapado por fresado, segln
la invencién.

Al soldar partes de aluminio con discos, anilles, o pasa-
dores de hierro o acero encajados, se produce al soldar una pieza de
unién pasante de hierro. El aluminio con su punto de fusién mucho mas

bajo es desplazado por el hierro, ya que se hace liquido antes.
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fia separacidn de &él. Para este procedimiento se prestan especialmente

cow eve .'
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La soldadura de chapas de pequefio espesor es muy dificil
por la excesiva conductividad eléctrica del aluminio. Mediante defor=-
macidn correspondiente del espesor de la chapa en el lugar de la sol-
dadura, mediante fresado o troquelado por ejemplo en forma de protube
rancia o en forma de anillo en punta, o tambien con ayuda de electro-
dos perfilados, res lta una elevacidén de resistencia tan grande que pup
den lograrse tambien soldaduras perfectas en chapas de aluminio delga
das. Esto tiene la ulterior ventaja de que los alrededores del lugar

de soldadura solo se incluencian por el calor de soldadura a una Peque|

las maquinas de soldar con condensador de descarga.

A continuacidn se aclara con mas detalle la invencidén a ba-
se de ejemplos de ejecucidén con ayuda de planos de corte esquemiticos,
en los que:

La figura 1 es un dispositovo para la ejecutidén del proce-
dimiento de la invecién, durante el decapado, visto perpendicularmente
al eje de accionamiento de la fresa.

La figura 2 es el dispositivo de la figura 1, visto en di-
reccion del eje de la fresa.

La figura 3 es el dispositivo de la invencidén, en el que
el lugar de soldadura se estampa con ayuda del electrodo.

La figura & es un dispositivo similar a la figura 3, pero
sin embarco con un contrarodillo desprovisto de corriente.

La figura 5 es un dispositivo para soldar por puntos.

La figura 6 es un dispositivo con electrodos dispuestﬁs uno

Junto al otro.

La figura 7 es un dispositivo con piezas de insertacibén de

tipo de protuberancia.

La figura 8 es un dispositive con piezas de insertacién en

forma de T.
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La figura 9 es un dispositive para logra; la proteccidn
catbdica del cinc.

La figura 10 es un dispositivo mecanico de recapado para
costuras longitudinales.

La figura 11 es otro ejemplo de ejecucidédn de un dispositi-
vo de recapado.

La figuga 12 es un dispositivo para soldar por puntos, par
soldar, precalentar y decapar el lugar de soldadura.

La figura 13 es un dispositivo de recapado galvanice, bien
para soldar por puntos, o bien visto en la direccidn longitudinal de
una costura, y

La figura 14 es el dispositivo de la figura 13, para una
costura, visto transversalmente a éste.

La figura 1 muestra en seccidén chapas 1 y 2 con recubri-
mientos metilicos a ambos lados, como por ejemplo recubrimientos de
cinco la, 1b o bien 2a, ab. La chapa 2 lleva adicoonalmente en el la~
do inferior un recubrimiento de material sintético 3. Por encima y =
por debajo de las chapas superpuestas estan dispuestas fresas de dis~
co kL y 5, asf como rodillos soldadores 6 y 7 colocados &etris.

La figura 2 muestra en vista lateral, &sta disposicibén de
las fresas de disco ¥y de los rodillos soldadores en las chapas ¥ y 2,
asf{ como la direccién de movimiento de las chapas 1 y 2. Las flesas =
de disco se pueden mover por el mismo elemento de accionamiento, in ~
tercalando multiplicaciones apropiadas. Estas pueden tener aqui velo-
cidades de rotacidén més altas y accionarse tambien en sentido opues=
to. Estas estan alojadas ajustables en direccidn perpendicular. Con
esto es posible regular con precisién la profundidad d los fresados
lc, 2d, de forma que con la superficie de soldadura fresadas limpias
de metal, se l.ogran resultados Sptimos de soldadura siempre constan-
tes.

En recubrimientos metalicos decorativos, el decapado en
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forma de franja debe mantenerse tan ancho que no se dafien las capas

metalicas limitantes.

Naturalmente las fresas de disco pueden estar accionadas

‘tambien independientemente del accionamiento de los rodillos. Tambien

se pueden llevar a cabo los fresajes en fases de tiabajo gseparadas en

las distintas chapas, preferentemente, en tanto sea necesario, simul-

| tAneamente en el lado inferior.

La figura 3 muestra una chapa 1 dotada a ambos lados de un
recubrimiento metdlico, por ejemplo cinc, gue para la reduccién de su
espesor estd fresada en forma de franja en el lado superior en le, si-
nmultineamente en la misma chapa. Igualmente se efectua.,un fresado 1f
en el lado inferior de la~chapa, con una fresa de disco que tiene una
escotadura en la linea central de su periferia. Esta escotadura origi-
na que los fresados se efectuen solo a los lados de la escotadura, de
forma que la chapa sobresale hacia abajo, hacia la chapa 2, con un -
nervio que queda lg.'Esta chapa 2 estd recubierta a ambos lados meté~
licamenta, dotada adicionalmente en el lado inferior de una capa de
material sintético 3.

Entre la chapa 1 y la chapa 2 hay colocado entre medio,
pegado o similar, un folio 8 aislante termoplastico, Este folio tiene
determinadas propiedades quimico-fisicas y sirve para impedir un con-
tacto con conduccidén eléctrica del nervio lg a la parte todavia no
soldada. Mediante esto se evita hasta aqui una derivacidn eléctrica-
Ambas chapas 1 y 2 son de alguna manera conductoras, mediante por -
ejemplo unas pinzas 17.

Mediante esto se dirige la corriente de soldadura de un
electrodo al otro a través de la chapa sobre las pinzas, calentando~
se los lugares de soldadura bajo las superficies de trabajo de los ro

dillos. El folio se funde progresivamente por debajo del nervio, de

forma que se establece entre ambas chapas el contacto necesario para

la soldadura progresiva por rodillos.
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Se puede renunciar a la capa intermedia aisl;ﬁie‘pQr deba~
jo del nervio 1lg, si ;a sepanacidn entre el nervioAig Yy ia chapa 2, o
bien su recubrimiento metadlico 2a, es suficientemente grande como pa-
ra que el contacto se establezca Gnicamente bajo la accidén & los rodi-
llos soldadores, por debajo de sus superficies de trabajo. A ambos la-
dos del nervio de soldadura hay que aislar uno de otro, mediante ca-
pas intermedias aislantes, los recubrimientos metdlicos lb y 2a, pa-
ra evitar hasta aqui derivaciones.

En lugar de con uno o varios nervios lg pueden estar tambie
practicedos fresados de nervio con otras formas, por ejemplo en forma
de tringulo. Esto se muestra en la figura 4. La chapa 1 lleva, ade =
més de recugrimientos metalicos la y 1b a ambos lados, capas aislantes
3 por ejemplo de material sintético. Todas las capas 3, la, estan eli
minadas en lc, en forma de franja en el lado inferior, Yy en el lado
superior 1f estd fresado un nervio en forma de triangulo lh mediante
una fresa especial dotada de configuracidén y escotadura correspondien-
tes.

El lado superior de la chapa 2 lleva {inicamente un recubri
miento metalico 2a, y por el contrario el lado inferior lleva adicio-
nalmente una capa de material sintético 3 que deben permanecer sin da-
fiar a pesar de la soldadura. Para esto estd previsto un modillo arras
trado, sin corriente, 9 frente al rodillo sold ador 6 con refrigeracid
por agua por ejemplo para el ejercicio de la contrapresidén. La corrien
te secundaria se retorna de nuevo sobre el rodillo 6 y la chapa 1, ¥y

despues de oprimir el nervio lh y de provocar el contacto eléctrico

‘con el recubrimiento metdlico 2a, o bien de la chapa 2, a través de

éste. Si la chapa 2 es suficientemente gruesa y los tiempos de solda-
dura pueden mantenerse extremadamente bajos, no se manifiesta ningfin

dafio en la capa decorativa inferior 3. Aflin cuando no exista la capa

=2

inferior de material sintético 3, la capa de cinc inferior 2d permane-
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La superficie metadlica 1lb, de la chapa 1 estd dotada, con el fin de
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La figura 5 muestra la chapa 1 en la posicidén de soldadura

con la chapa 2 sobre un suplemento 15. La conduccibén de corriente se
efectlia correspondientemente a la figura 4. Para soldar por puntos
estd configurado, en lugar del nervio doble, un anillo acutangulo. Para
soldar por puntoé (o bien soldar por anillo) se prestan tambien co =
rrientes de soldadura con descarga de condensador.

La figura 6 muestra dos chapas 1 y 2 con recubrimientos me
télicos a ambos lados, siendo la chapa 1 mls delgada que la chapa 2.
La chapa 2 lleva en el lado inferior una capa decorativa 3, que debe
quedar sin dafiar por la soldadura. La soldadura de ambas chapas se -
efectua #ndirectamente mediante electrodos 12 y 13 de soldadura por
puntos, colocados paralelos uno al otro.

Por debajo de las superfieies de trabajo de estos dos elec

trodos estin eliminados en forma circular los recubrimientos metalicosl

aislarla de la superficie metAlica 2a, de una capa aislante 8, por -
ejemplo un félio de material sintético pegado a un papel o un laca-
do similar. Opuestos a los decapados superiores en forma circular 1b,
lc hay practicados decapados en forma circular en el lado inferior de
la chapa 1, bajo eliminacidén al mismo tiempo de esta capa aislante 8.
Bajo la presién & los electrodos 12 y 13 se tocan en forma de puntos
ambas chapas. La corriente pasa a través del lugar de soldadura desde
la chapa 1 a la chapa 2, y desde esta retorna de nuevo al otro elec-
trodo. Si la chapa 2 es suficientemente gruesa y los tiempos de solda
dura, por ejemplo de un aparato de soldar por impulsos de condensador,
son extremadamente cortos, no se manifiesta ninglin dafio de la capa
decorativa 2.

En lugar de la chapa pasante 1 se pueden soldar tambien

indirectamente dos partes de chapa separadas, una junto a otra, con.
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exclusién de una corriente en derivacién.

Tambien pueden estar previstos punzones & épl:iete sin co~
rriente, en lugar de electrodos, si los polos de la corriente de sol-
dadura se conectan directamente a ambas chapas 1 y 2. Mediante esto
puede asimismo permanecer intacta, hasta la acufiaciéon en forma de pro
tuberancia, tambien la capa cincada la asi como una capa aislante adi

cional, por ejemplo de material sintético.

Los ejemplos de ejecucidén mostrados en las figuras 1 a §
pueden servir como seccién transversal tanto para soldaduras por pun.
tos como para soldadura por ruedecillas, En lugar de decapados en for-
ma d franja se practican decapados circulares y viceversa. En lugar
de nervios estan fresados o troquelados pivotes o anillos acuténgulos.

La figura 7 muestra fresados cilindricos, pero sin embarge
con taladros 18 y 19 a través del material portador. Para soldar se
encajan desde fuera en los lugares decapados y fresados profundos, d{%
cos abombados 20 y 21 por ejemplo de acero, pudiendo estar tambien en
cajado entre medias un disco intermedio 22. Al soldar se tocah, a cau-
sa del taladro, las partes 20, 21 y 22 en forma de puntos, y efectlan
la formacién de una perla de soldadura de acero, presionandose los -
abombamientos 20 y 21 por los electrodos 30 y 31 a modo de platillos
planos en los fresados de la chapa portadora, soldindose con ésta.

En lugar de chapas portadoras de acero pueden &star estas.
previstas tambien de otros metales, por ejemplo aluminio, que estan asi
unidas fijas entre si mediant? una soldadura de acero. Aquf se puede
efectuar alrededor de la soldadura de acero otra soldadura en forma
de anillo del otro metal, por ejemplo aluminio.

Las partes 20, 21 y 22 pueden ser tambien de aleaciones o
de otros metales que se alean con el tipo de metal de la chapa porta-

dora 1 y 2, pudiendo ser tambien aleaciones las mismas chapas porta-

doras. Si las chapas 1 y 2 son de aluminio pueden excluirse los tala-
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dros 18 y 19, si se origina una derivacidén por ejemplo mediante unas
pinzas (véase figura 3)., Mediante &sto se funde el aluminio entre las
partes de hierro 20, 22 y 21, 22 respectivamente, de forma que éstas
partes de-hierro se tocan y se sueldan.

La figura 8 muestra las mismas chapas y fresados de la fi-
gura 7 y asimismo tambien taladros correspondientes, por los que se
introducen desde ambos lados piezas en T en mitades, con extremos fre
sados huecos en forma circular, y que despues se sueldan entre si. El
fresado hueco en forma circular 23 y 2& tiene como finalidad elevar al
mAximo la resistencia eléctrica de pasoj éste es por tanto de pared
delgada y en forma anular. La soldadura se efectua plana despues de fun
dirse los finos anilles en las partes extremas. La altura del fresa-
do 23 & bien 2k es dependiente del tiempo de fusidén. El tiempo & Zfusidn
es igual al tiempo de soldadura. La presién de los electrodos es ince-
sante durante todo el proceso. Bajo la presién de ambos electrodos 25
y 26, las superficies de la cabeza de ambas partes 27 y 28 llegan al
plano del recubrimiento superficial o al plano de la chapa portadora,
seglin se predetermine. Tambien esta soldadura es apropiada para unir
chapas portadoras con alta capacidad de conduccibén eléctrica, por -
ejemplo aluminio, por ejemplo mediante piezas de soldadura de acero
27 y 28, o bien de las correspondientes aleaciones apropiadas.

La represgentacidén de la figura 9 presenta esencialmente
los mismos signos de referencia que la figura l. La diferencia con
esta’lltima consiste en que la fresa & muestra un ancho menor que el
electrode 6, pues el fresado se debe mantener lo mas estrecho poéible
para posibilitar la traslacidén automatica de particulas de cinc des-
de el recubrimiento lateral hasta el lugar decapado despues de la eje
cucidén de la soldadura, al entrar humedad de aire, por formacién de

elementos galvanicos locales. (Proteccién catdlica del cinc).

Tambien el rodillo superior seglin la figura 4, puede estar
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previstos sin corriente como el rodillo arrastrado inferior 9; per&
sin embargo perfilade para conservar gin decapar, igualaente que el
lado exterior inferior 3, 2b, tambien el lado exterior superior 3, y
gin dafiarle por el calor de seldadura. Para esto hay que conectar el
otro polo directamente a la chapa 1 en lugar de al rodillo 6, asi co-
mo el polo opuesto a la chapa 2. Bajo la presién progresiva del rodi-
llo superior sin corriente, perfilado, se lleva progresivamente a con~
tacto el nervio 1lb con el lugar de soldadura adyacente, y se ejecuta
la soldadura correspondientemente.

Si no existen ni arriba ni abajo capas de material sinté-
tico 3, como capas exteriores, permaneéen todavia sin dafiarse las ca-
pas de cinc exteriores la y 2b.

La figura 10 mue;tra la fresa de disco & y el rodillo sol-
dador 6 moviéndose la fresa de disco en sentido opuesto al de rota -
cién del rodillo soldador 6. Inmediatamente a continuacidén del rodillo
soldador 6 hay un dispositivo de recapado, con el que aplica cinc nue-
vo sobre el decapado metilico, por ejemplo de cinc, en forma de fran-
ja. Esto ocurre mediante una barra de cinc Ll que estd dispuesta sen-
tido veptical en una gula 42. Esta estd circundada en el extremo supe
rior por un muelle de compresidn helicoidal 43 que la presiona hacia
abajo sobre la costura de soldadura, decapado, a través de un cojine-
te de empuje 44, La barra de cinc lleva en el extremo inferior una re-~
sistencia de caldeo 45 regulable, en forma de espiral, mediante la -
cual se puede calentar el extremo inferior a la temperatura de fusién
del cinc. Esta barra de cinc puede estar dispuesta en forma rotativa,
para lo cual estd prevista una rueda de accionamiento 46 con correas
47. Para el movimiento elastico de subida y bajada estid prevista una
ranura longitudinal 48. El dispositivo estad fijado a un soporte 49.

Entre el rodillo soldador 6 y la barra de cinc 41 estdé -

previsto un dispositivo de calefaccién 50 con hilos de resistencia
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eléctrica de calefaccién 51, mediante la cual se puede calentar regu-
lable la superficie de fondo 50a del elemento de calefaccién, de for-
ma que el extremo rozante de la barra de cinc 41 se lleva a fusidén. En

esto hay que elevar en caso necesario la temperatura que obtiene la

costura inmediatamente antes por la soldadura, solo hasta la tempera-

tura de fusidn correspondiente del cinc (4RO centfgrados).

El elemento de calefaccidén 50 estf de tal manera dispuesto

mbévil en una rétula, que este descansa siempre con toda la superficie |

sobre la costura de soldadura, transcurriendo en la direccidn de ésta.
Para asegurar el transcurso de la direccidén estad previsto un buldén 53
que estd alojado en una ranura del soporte 49.

Tambien el elemento de calefaccidén 50 estd dotado de un
muelle de compresidon 54 mediante el cual: se presiona éste siempre sa-
turado de presidén sobre la zona decapada para transmitir a esta el ca-
lor.

En la figura 10 la chapa se mueve hacia la derecha bajo
el rodillo soldador 6, haciéndose progresivamente la costura de sol=-
dadura 40. La parte izquierda junto a la linea de costura oscura no
estd todavia soldada. Ya que para soldar son necesarios tambien por
debajo los mismos dispositivos que se muestran por encima de la cha-
pa, &stos estln tambien dibujados abajo por lo menas parcialmente con
sus partes superiores &, 6 y L4l. W son resistencias de regulacidn pa-
ra la variacifn de temperatura del elemento de calefaccidn 50.

La figura 11 muestra dos chapas 1 y 2 con recubrimiento me-
tdlico, por ejemplo de cinc, unidas entre si mediante una costura de
soldadura 40, que estdn decapadas en forma de franja en el laco re-
cubierto superior la y en el lado recubierto inﬁerior‘ggk(lg o bien 2d
Para el recapado-de las capas soldadas esta previsto un recipiente ce-
rrado 91 con una abertura o tobera infierior 91a en forma de ranura co-

locada inclinada. En este recipiente hay una barra de metal 92, por

).
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ejemplo de cinc, que se calienta en el extremo inferio#.haatahlﬁ teﬁ-
peratura de fusién sobre hilos exteriores de resistencia de calefaccid
93+ En la parte inferior del recipiente,ante la ranura de salida, hay
dispuesta lana de vidrio 94 o similar, mediante la cual no es posible

el aflujo de cinc liquido sin mas. Para &sto hay previsto en el extre

"mo superior una valvula 95 a través de la cual se da aire a presién

al recipiente 91,.en una forma de tal manera regulable, que el cinc
liquido afluye por la abertura 9la del recipiente en la medida que
sea necesaria para el recapado d la franja decapada, correspondiente~-
mente a la velodidad del movimiento de las chapas }¥ y 2. Para lograr
una buena adhesidn de este cinc afluyente, sobre la franja decapada
la, hay antepuesto a la abertura de ranura 9la del recipiente, un =
elemento de calefaccidén 96 compuesto de hilos de resisténcia eléctri
ca de calefaccién 96a. Mediante esto se calienta el metal portador de
la chapa 1 hasta la temperatura dptima necesaria para el cincado.

Para cincar de nuevo la zona decapada 2d, en forma de fran
ja, estd dispuesto por debajo de la chapa 2, soldada con la chapa 1,
un recipiente 97 con una rueda 98 con eje 98a, cuya periferia tiene
el ancho de la franja decapada 2d, Por debajo del recipiente estan
dispuestos hilos de resistencia de &alefaccidn 99a, mediante la cual
se licita el cinc 100 en el recipiente 97. Lgualmente que en el dispo
sitivo superior, estad tambien antepuesto al dispositivo inferior un
elemento de calefaccidén 101 con hilos de resistencia de calefaccibn
10la para el caldeo eléctrico del recipiente 97, mediante el cual se
pone a una temperatura Sptima para el recincado la zona decapada en
forma de franja 2d.

Mediante el movimiento de las chapas 1 Y 2 se pone en rota
cién la rueda 98, transportandose cinc liquido fuera del recipiente
97 sobre su superficie marginal y presionindose desde abajo contra la
zona decapada 2d. La parte no utilizada se retorna de nuevo al baiio

de cinc liquido 100 sobre la rueda que sigue rotando.

=
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Naturalmente la rueda 98 podria ser tambien‘un éisco dé
cinc rotativo, cuyo eje es elevable bajo presién de resorte perpen~
dicularmente, en ranuras laterales, para compensar el desgaste en
la separacién hasta el lugar decapado. Tambien podria estar previs-
to un apropiado precalentamiento de la rueda de disco mediante un
elemento calefactor alojado inmediatamente ante el punto de contac-
to con la zona decapada 2d, que pone a la periferia de la rueda a
casi la temperatura de fusién, Ademis, el precalentamiento mediante
el elemento calefactor 101 puede ser tan fuerte que sin ningln otre
precalentamiento de la rueda de disco de cinc 98, se funde cinc de
este disco en una correspondiente cuantia para ejecutar el cincado
de la zona decapada 2d.

Para originar un contacto superficial prieto de los ele~
mentos calefactores y de la abertura de ranura 2&5, asi como de la
rueda 98, como las zonas le ¥ 2d decapadas en forma de franja, los
dispositivos estan alojados en rotulas 102 para la adaptaciém en dai
reccidén transversal a los lugares decapados. Ante este dispositivo
superior e inferior de recapado pueden estar dispuestas naturalmen-
te las fresas de disco y los rodillos soldadores, como se indica -
por ejemplo en la figura 10, de forma que el decapado, soldadura y
recapado se efectfian en una sola pasada.

La figura 12 muestra un ejemplo de ejecucidn &l recapa~-
do de recubrimiento metalicos, por ejemplo chapas recubiertas de cin
despues de las soldaduras 111 en forma de puntos mediante dispositi-
vos de recapade dispuestos arriba y abajo. La figura 12 muestra a
la derecha los electrodos 112 y 113 una vez completada la soldadura
por puntos 111, sobre y bajo los lugares de soldadura exteriores,
decapados en forma circular, lc asi como 2d, asf como los decapados
en forma circular 2d y 2¢c efectuados asi-mismo antes entre las cha

ras. En el centro de la figura estan dispuestas barras de calefac-
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¢ién 115 arriba y 116 abajo con hilos de resistencia dejgﬁiefaéczéh
117 y 118, en casquillos 119 y 120. Mediante estas varillas de cale -
faccién se efectlia un calentamiento tal que mediante 1;5 varillas de
cine 123 y 124 representadas a la izquierda en el dibujo, que se pue~
den precalentar asimismo con hilos de resistencia de calefaccién 125

y 126, se puede aportar sobre los lugares decapados lc, 24 el cinc ne
cesario para el decapado. Tambien pueden eliminarse los hilos de re-
sistencia de calefaccidén al exitir un precalentamiento suficiente de
los lugares decapados 1lc, 2d. Por el contrario puede efectuarse uang
lentamiento adicional en forma anular alrededor de los lugares deca-
pados mediante un elemento calefactor tubular 128 en el que se encuen-
tran los hilos de resistencia de calefaccién 129. Mediante este calen-
tamiento en forma anular alrededor de los lugares a soldar, decapados
mediante &ste calentamiento en forma anular alrededor de los lugares
en soldadura decapados, se puede impedir un descenso demasido rapido del
calentamiento despues del precalentamiento por las varillas de cale -
faccibn 115 y 116.

Los electrodos, varillas de calefaccidén y varillas de cinc
estan fijados en regletas 121. La chapa de mueve hacia la izquierda
en el dibujo. Primeramente se puntea el primer lugar de soldadura me=-
diante los electrodos 112 y 113, luego se pone a temperatura de reca-
pado por dl movimiento ulterior dellas varillas de calefaccion 115, y
finalmente se recubre (cinca) mediante las varillas de cinc 123 y 124
al moverse otra vez. De este modo se pueden: efectuar sucesivamente un
gran niimero de punteados con recubrimiento a continuacidén. Para esto
pueden estar previstos topes correspondientes, con los que se propor=-
ciona una coincidencia precisa entre el dispositivo y los lugares de-
capados.

La figura 13 muestra un dispositivo de galvanizado, con el

que despues de soldar se deben metalizar de nuevo por ejemplo cincar,
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mediante galvanizado, las costuras de soldadura decapadas en forma de
franja. Para esto esta previsto en un soporte 61 un recipiente & elec~
trolitro 62 que en el extremo inferior lleva un tapén 63 por el que -

pasa a través un tejido absorbente 6k, por ejemplo de material textil,

desde el interior del recipiente 65 hasta la zona decapada, en el an-

cho de esta zona. El tejido 64 empapado con el electrolito estd cire
cundado por todas partes, dentro del tapdn 63, por un cuerpo hueco de
chapa 66 rectangular que esti perforado, con el fin de que pueda pa=-
sar el electrolito. En el extremo superior de estos lados estd dis-
puesta una espiga 68 que ataca en una pieza de contacto 69. La parte
superior de la chapa 67 sirve como soporte para la chapa &nodo fa =
bricada de cinc o de estafio con la que estd en contacto el electrolj
tro en el interior 65 del recipiente. El otro polo del elemento gal-
vanico 70 estd enlazado con la parte a Holdar.

La parte inferior de la figura 13 es, en la mitad izquier-
da, idéntica a la parte superior. Ya que sin embargo el liquido elec-
trolitro se agota, se produciria una camara de aire en el extremo su
perior.éel recipiente del electrolitre, y se perjudicaria con ello =
el empapamiento del tejido 64 del dispositivo inferior. Para evitar
ésto, estd dispuesto junto al recipiente 65 del electrolitro un espa
cio comunicante de liguido y aire 71, que esti en comunicacidén con
éste solo en el wxtremo inferior. Esta cémara contigua 71 comunicante
lleva una vilvula de entrada 72 con la que Se presiona aire a pre =~
5i6n al interior de la cAmara 71. Mediante esto se consigue que el
nivel del liquido en el recipiente 65 del electrolitro se mantenga
siempre a la altura deseada, 73 es un orificio de rellenado que se
puede cerrar.

El dispositivo de galvanizado superior e inferior, espe =~
cialmente segiin la figura 13, puede estar dispuesto regulable y fija

ble verticalmente en ranuras longitudinales 75. Pueden estar tambien
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previstos mecanismos de palanca o similares para el’ desplazamiento
del dispositivo de galvanizado, con las gque se puede realizar el pro=-
ceso mas rapidamente.

- El elemento hueco rectangular 66 presenta perforaciones
para permitir el paso del electrolitro. El lugar de contacto 69 esti
enlazado con el polo positivo y la parte a soldar con el polo nega~
tivo de la fuente de corriente.

En la figura 14 estd representado que el dispositivo de
galvanizado de la figura 13 y especialmente la desembocadura de la
carcasa para el tejido, pueden estar dispuestos a lo largo de una cos
tura longitudinal completa. Aqui no tiene lugar el movigiento relati-
vo entre el dispositivo de recapado y la parte a soldar. Aquf resulta
una esencial ventaja porque en contraste con la ejecucidén segln figu
ra 11, el galvanizado tiene lugar simultfneamente en todos los puntos
de la franja decapada y se efectlla por tanto en un espacio de tiempo
mucho mas corto, lo que es decisivo especialmente para el desarrollo
de los costes de la produccién en grandes cantidades. En la figura 14
han‘sido retiradas diversas partes del dispositivo. La direccibén vi =~
sual es perpendicular a la direccidn de la zona decapada en forma de
franja lé_ de la costura de soldadura 40 dibujada como linea negra.

Para aluminio oxidado sirven, conforme al sentido , todos
los dibujos, habiendo partes de aluminio en lugar de partes de hierro
Yy estarido la capa de 6xido de aluminio en lugar del cinc o del esta-
flo.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse constar que
las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modifi-
caciones de detalle én cuanto no alteren su principio fundamental.
Tambien se hace constar que el invento corresponde a dos solicitudes

de Patente presentadas en Alemania No. P 20 13 794. & de 10 de Marzo
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de 1.970 y No. P 21 Ok 888.4 de 3 de febrero de 1.971 acogiéndose,

por tanto, a los beneficios que conceden los Convenios Internaciona-
les en vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido inven
to y por lo que se solicita Primer ?ertificado de Adicibén en Espafia:
Mejoras introducidas en el objeto de la patente principal No.345.224
presentada el 20 de septiembre de 1.967 por: "UN PROCEDIMIENTO PARA

SOLDADURA POR PUNTOS DE COSTURAS MEDIANTE RODILLO, DE CHAPAS RECU -

BIERTAS" caracterizindose por lo siguiente:

18,- Mejoras introducidas en el objeto de la patente prin
cipal No. 345.224 presentada el 20 de septiembre de 1.967 por: "Un
procedimiento para soldadura por puntos de costuras mediante rodillos,

de chapas.recubiertas".

REIVINDICACIONES

l,~ Mejoras introducidas en el objeto de la patente prin-
cipal No. 345.224, presentada el 20 de septiembre de 1967, por: UN
PROCEDIMIENTO PARA SOLDADURAS POR PUNTOS DE COSTURAS MEDIANTE RODI-
LLO, DE CHAPAS RECUBIERTAS, caracterizadas porque los recubrimientos
de dichas chapas se eliminan en el alcance de la zona de la zona de
soldadura mediante herramientas rotativas con corte determinado en
forma geométrica, accionadas mecanicamente al menos hasta la profun-
didad del metal basico.

2.~ Mejoras seglin la reivindicacién 1, caracterizadas por
que para soldar partes de chapas que estan recubiertas, especialﬁente
mediante electrodos de cobre, se eliminan las zonas recubiertas en el
alcance de la zona de soldadura, en forma geométrica determinada, de
modo que las chapas asi decapadas se superponen y se establecen con=

tactos eléctricos en las zonas decapadas efectuindose a continuacidn

la soldadura.

-

2~
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3.= Mejoras segfin las reivindicaciones anteriores caracte?

rizadas porque las zonas decapadas se recubren de nuevo mediante sol-
dadura.

Lk,~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a 3 caracterizadas
porgque se emplean partes de ch pas cincadas,

5.~ Mejoras segln 1a§ reivindicaciones 1 a 3, caracterizadab
porque se emplean partes de cahpas estaﬁ&das.

6.~ Mejoras segfin las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza-
das porque se emplean partes de chapas de aluminio oxidadas. .

7.- Mejoras seg(in cualquiera de las reivindicaciones ante-
riores caracterizadas porque el decapado se efectua en la chapa hasta
un espesor de pared para que produzca una resistencia 6ptima'de solda-]
durta necesaria para la séldadura con la otra parte de la chapa mas -
delgada.

8.~ Mejoras segfin cualquiera de las reivindicaciones ante-
riores caracterizadas porque, se establece una entrada de corriente en
tre las dos partes a unir sobre los electrodos, respectivamente rodi-
llos de soldadura y una zona de contacto, con lo que se establece de-
bajo de los electrodos para fundir una lémina sintética electricamen-
te aislante dispuesta entre las dos partes, y de este modo la corrien
te de soldadura puede pasar continuadamente entre los rodillos de sol
dadura con lo que se produce la costura entre las chapas.

9.~ Mejoras segfin las reivindicaciones 1 a 6, caracteriza-~
da; porque el decapado, la soldadura y el nuevo recubrimiento se efec
tlian de manera continuada.

10.~ Mejoras segiin cualquiera de las reivindicaciones ante-
riores caracterizadas porque se utiliza un dispositive para decapar
las partes de chapas recubiertas que entorpecen especialmente la sol
dadura mediante electrodos de cobre, cuyo dispositivo dispone de he=

rramientas rotativas con corte, accionadas mecanicamente para produ=




cir las zonas libre de capas recubiertas con forma geométrica deter-

minada al menos hasta la profundidad del metal basico.

11.- Mejoras segln la reivindicacidén anterior caracteriza-
das porque el dispositivo dispone de elementos de puente para salvar
espacios vacios que se ﬁan formado por el decapado de las zonas de
soldadura de capas recubiertas para formar la unién eléctrica nece~

. saria para la soldadura.

12,« Mejdras seglin las reivindicaciones 10 y 11, caracteriza
das porque el dispositive dispone de elementos de puente entre las 2o
nas de soldadura producidas por el decapado de las capas recubiertas

para formar la union necesaria para la soldadura.

13.~ Mejoras segfin las reivindicaciones 10 a 12, caracte-
rizadas porque dicho dispositivo dispone de elementos para la entrada

en funchonamiento de elementos de recubrimiento,

14.- "UN PROCEDIMIENTO PARA SOLDADURAS POR PUNTOS DE COS-

TURAS MEDIANTE RODILLO, DE CHAPAS RECUBIERTAS".

Esta memoria consta de veintiseis hojas, escritas a mé-
quina por una séla cara, tal y como queda sustancialmente descrita

en la presente memoria.

Madrid,

Dr.Otto Alfred Becker.
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