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El presente invento se refiere a un procedimien-
to para la soldadurs por costura eléctrica semiautomédtica =
o completamente automética de chapas delgadas pstafiadas, ==
cincadas o cuya superficis ha sido tratada de otro modo, o
de chapas negras laminadas en frfo, para lo cual las chapas
a soldar son conducidas solapéndose entre electrodos, y ss
hqugwgga_;ggvbordes de la chapa se solapen.a lo sumo tanto

que la zona de solapadura sea menor que el ancho de supsr--

Ficle de contacto disponible de los electrodos, y que por -

medios de sujecidn se hace qua la solapadura disminuya ha--

cia el sitio de solapadura, actuando dichoe médioa dosdg ==
Puara.sobra la superficie de la chapa, &1 objeto de compen~
sar el efecto de esparrancamiento provocado por la soldadu-
ra sobre los bordes de la chapa, as{ como una mdquina de sol
dadura por rasistencia.

Se conocen dispositives en los que péra la solda-
dura por costura de chapas estas tienen que sef conducidas
solapédndosa entre dos electrodos, estando la zona de sola--
padura de los bordes de chapa @ soldar mds estrecha que el
ancho de las superficies de soldadura de los slectrodos. Eg
tos procedimientos son apropiados para la soldadura bajo -«

presidén de chapas de hierro sin revestimiento de mstales --

. ajenos. En cambio, si se quieren soldar chapas revestidas,

por ajemplo chapas cincadas o estafiadas, este procedimiento
es muy poco apropiado, puesto que el metal del revestimien~

to por el proceso de soldadura se transmite a los electro--

" dos y ensucia asf{ las superficiss de contacto, lo que hace

" necesaria una limpieza continua de los selectrodos. Ademds -



10

15

"20

25

- 2 -

estos procedimisntos son poco apropiados para la soldadura
de chapas delgadas, por sjemplo con un espesor de 0,15 a =<
g,5 hm, porque en las superficies de soldadura de los slec-
trodos se forman después de poco tiempo escalonss correspon
dientes a los bordes de las chapas, gqus dan lugar a corrien
tes en derivacidn despsrdiciadas para la soldadura, ae modo
que se produce una calidad desiQual de la soldadura y por =-
lo tanto uniones inservibles.

Ademds se conocen procedimientos en los que para -
la soldadura de chapas los bordes son conducidos solapdndo-

ss ampliamente entre slectrodos de alamhrs, sienda la zona

de solapadura de los bordes de las chapas a soldar mis an-- .

cha que el ancho de las superficie de soldadura de los eleg
trodos., Este procedimiento es apropiado para la soldadura -
de chapas revestidas, pero tiene en cambio los inconvenien-
tes siguientes:

Debido a que la zona de solapadura es méds ancha que
las superficies de soldadura, las partes exteriores de }os
bordes de la éhapa no se sueldan y existe la tendencia ds -
dua los bordes solapados no soldados se doblen apartédndose
de la chapa soldada, Esto tiens por conse?qsncia Ee que si
se emplean estos procedimientos de soldadura por ejemplo en
reciplentes, serfa muy diffcil revestir estos posteriormen-

tes por ejemplo con pldstico v con laca, porque los bordes -

separados forman sitios defectuosos qua no se pueden reves-

tir. Si sa smplean recipientes soldados de esta manara, pug'

den asentarse también sucisdades en las zonas de solapadura

no soldadas, y traténdose de un contenido delicado del reci
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piente sl mismo tal vez pudiera estropearse. Por cisrto ss

. conocen medios, por ejemplo rodillos de presién posterior,

que tiepen por objeto una soldadura ulterior de los bordss
de la chapa por medio de los revestimientos metédlicos estru
jados de la costura de soldadura, para lo cual sin embargo
hay que tomar medidas adicionalss adecuadas para obtsner el

efecto deggado.

S B

Si como elaectrodos se emplsan electrodos de alam-

bre plano, da lugar esto en el curso del proceso de soldady

ra a una formacién desigual del cordén de soldadura, cuya =

forma éptima debe ser siempre sliptica en lo posible, Si -~

" con sste motivo se optara por el empleo de elactrodos de ~-

alambre elfpticos el corddn de soldadura por cierto se haria

mé&s uniforme, pero debido a la presencia de tensiones de --

‘soldadura surgirifan di?icultadas, porque el cordén de solda

dura pudiera desplazarse dentro de la solapadura y los bor-
des de la chapa pudiasran alzarse de un modo desigual, lo -=
que debido al efecto ds entalladura reforzado unilateralmepn
te darfa lugar a un aumento del peligro de fisuras, Pussto
qus en este procedimiento, en particular si se emplean slec
trodos de alambre plano a modo de cintas, el paso de la co-
rrients se realiza a través de las superficies completas de
los electrodos, y por lo tanto el material a soldar se calsp
tarfa en el alcance de toda la superficis ds soldadura del
elsctroda, ss formarfan en el material soldado entalladuras
correapoﬁdiantas al perfil del alambrs, cuyo efecto produ--
cirfa fisuras por sjemplo al ser rebordeadas chapas asi sol

dadas,
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El presehts invento tiene el objeto de subsanar -
los inconvenisentes arriba indicados. El mismo se caracteri-
za porque en combinacidn se slige la solapadura en el sitio
de la soldadura por lo menos 3 veces y a lo sumo 6 veces ma
yor que el espesor de la chapa y electrodos de alambre pla-
no cuyo ancho ss aproximadamente de 2 a 3'vgces mayo¥ que =~
la solapadura en el sitio de soldadura, y porgue adicional-
mente a loas elementos de sujecién del cuerpo de la chapa se
utiliza en forma conocida un rail en forma de £ que sn la -
direccién de la soldadura conduce los bordes de la chapa a
una solapadura mids pequefia, mientras por medio de casquillos
a de rodillos adecuadamente dispuestos se obtiene la sola--
padura correcta de los bordes del cuerpo de la chapa al co-
rrer hacia el sitio de soldadura,

A continuacidn se explica sl invento con ayuda de

lag figuras que a tf{tulo de ejemplo muestran lo siguisnie:

Fig. 1 un recorte de una miquina de soldar por rg

sistencia mediante costura con una parts del bastidor de la
méquina asf como el brazo de soldadura superior e inferior

con los correspondientes electrodos de rodillo, en vista la

teral.

[ Y o vyl g

Flge 2 una vista a sscala aumentada de los rodi-=-
llos de soldadura con la chapa introducida, vista en la di-

reccldén de la soldadura.

Fig., 3 una vista de los electrodos de rodillo de

acuerdo con la Fig., 2, vistos desdas arriba.

Figs, 4 un corte a través de un rail en forma de Z

con la chapa introducida en el mismo, siguiendo la linea de
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corte IV - IV de la fig. 5.
Figs, 5 un corte a travéds del rail en forma de Z,
giguiendo la linsa de caorte V - V de la Fig. 4.

| Fig. 6 un corte a travéds del dispositivo de acusr
do con la fFig. 4, siguiendo la linea de corte VI - VI,

- Fig. "7 una seccién transversal de dos elec£rodos
dgﬂggigadqsgnen forma de alambré con los bo:des de la chapa
introducidos.

Fig. B una vista de una corona des centraje que ac
tda en el plano ds la soldadura vérticalmente con raferen--

cia a la direccidn del movimiento de la chapa.

El presente invento se refiere a un procedimisnto

~ de soldar por costura longitudinal para la soldadura longitu

dinal de cuerpos de chépa, como estas estdn descritas por =-
sjemplo en principio &n la patente suiza 370.175 y 8n cler-
tas deéallea sn la patente suiza 429,982,

Asf se vé an la Fig. 1 una parte 1 de una miguina
de soldar por resistencia con un brazo de soldar inferior -
fijo 3 y un brazo de soldar supsrior virable 5, En los 8x--
tremos de aestos Brazos de soldar 3, 5 se encuentra un rodi-
llo de electrodo inferior 7 y un rodillo de slectrodo supa-
rior 9, Sobre sstos rodillos 7, 9 estd guiado un slectrodo
de alambre 11 que tiene una seccidén transversal aproximada-
mente rectangular, siendo la reéacidén sntre ancho y grueso -
c/b aproximadamente 1 : 2,5 a S, normalmente 1 : 3,3 a 4,5,
Se trata de un alambre redondo laminado en la mdquina de sol
dar hasta obtener una forma plana,

Los rodillos de electrodo 7 y 9 sstdn provistos de
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les corraspondientes espigas de rodillo 15 y 16 que estén »
situadas en los extremos adecuadamente ahorquillados.del ==
brazo superior e inferior 5 y 7 de le mdquina de soldar. Ca
da uno de loa rodillos 7 y 9 estd provisto de una ranura =-
18 para recibir el slsctrodo de alambre ll. Segdn se vé en

la Fig. 2, el electrodo de alambre 1l sobresals aprobiada--
ments sobre el perfil de los rodillos 7 y 9, pero en lo de-

méds se encuentra ajustado en la ranura 18.

En la Fig. 4 se ve ademis del rail en forma de Z
13 también una chapa 20 con los bordes 21 y 22, los cuales
bordes 21 y 22 Bstdn introducidos en la ranura superior 8 -

inferior 26 y 27 respectivamente del rail y por medio de las

mandfbulas de guia 32, 33, 34 dispusstas lateralmente son em

pujados apropiladamente sobre sl fondo 29 de la ranura supe-
rior 26 y el fondo 30 de la ranura inferior 27 del rail. =~
Los resortes ajustables 36, 37 y 38, apoyados en un extramo
de la mdquina de soldar y dispuestos por parejas, empujan =
a las mandibulas de guia 32, 33 y 34 con la fuerza corres=--
pondiente sobre la chepa 20, lo que con miras a una guia =~
exacta ds los bordes 21 y 22 y sobre todo a su solapadura -
exacta es de importancia decisiva para un?‘soldéfgra logra-~
da. Segdn se desprends de las Figs. 5 y 6, las dos ranuras

26 y 27 del rail y sus fondos 29 y 30 no transcurren para=e
lelamente entre si sino uno contra otro en la direccidn del
procesv de soldadura, Por esto al principio la distancia sn
tre los fondos 29 y 30 de las ranuras e@s de modo que los ~-

bordes 21 y 22 de la chapa 20 a soldar tienen una solapedu-

ra a la salida y a la entrada de por ejemplo una relacidn =

ks

L
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aproximada de 1 : 4 hasta 1 : 8, segdn la longitud de la -~
chapa, Al respecto para un caéo determinado ha dado busnos
pésultaﬁos un valor inicial ds 3,5 mm y un valor terminal -
de 0,8 mm de sclapadura con una longitud del rail en forma
de Z de por ejemplo 335 mm. Ds esto resulta un dngulo, dus
encierran las supsrficies de apoyo del rail en forma des Z ;
para el borde de la chapa, de aproximadamente 20' a 60', pa
r;mgiw;éséyszicado preferentemente de 25' a 30', £sta sola

padura, que disminuye en la direccifn del proceso de solda-

dura, hace posible fabricar un material soldado con una so-

‘lapadura précticamente constante a lo largo des la costura =

de soldadura. Pero para asegurar esta, debido al efecto de

esparrancamiento durante la soldadura la solapadura tiens -

que aumentar en la forma indicada mientras més le jos se en-

cuentra la misma antes de la soldadura del verdadsro punto
de soldadura,

En 8l mismo sentido actdan también los rodillos =
de slectrodo 7 y 9, dibujados en la Fig. 2 en forma exagera
dameﬁte virada, cuyos ejes estdn virados fuera del plano --
normal hacia la dirsccién de la soldadura. El dngulo de vi-
raje es preferentemente del orden de un grado (0,5 a 1,52)
a ambos lados de la direccién de la soldadura, estando este
dngulo sefialado en la fig. 3 con 9? y 8l dngulo total con -
2 P.

Debido a esto se obtiesne la seguridad de que los

dos bordes 21 y 22 de la chapa tambidn durante el proceso =~

.de soldadura son oprimidos uno contra otro, de modo que, sg

glin han ensefiado ensayes, en los cuerpos de chapa se produ-
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cen bordes 21 y 22, cuya solapadura es por edemplo de 0,8 =
mm. Ssgdn muestran rectificaciones finas hechas al respecto
esto corresponde a una soldadura a presién, en la que 8l wa
grueso del cusrpo en la zona de la costura de soldadure no
88 esancialménta mayor gue el simple grueso de la chapa ==
(aproximadamente + 30%), Con una soldadura solapada borrieg'
te resulta sl grueso doble de la chapa. '
En este sentido ha resultado ser ventajoso que la
solapadura de los bordes 21 y 22 ds la chapa sn el sitio ds
la soldadura se elija de 3 a 6 veces mayor que el grueso de
la chapa, mientras sl ancho del electrodo de alambra 1l sa
elige de 2 a 3 veces mayor que el ancho de la solapadura, -
Tratédndose por e jemplo de grussos de Phapa del orden de 0,18
a 0,24 mm, este ancho eatd normalmente dentro del alcance -
de aproximadamente 2 mm. Por motivos econdmicos se debe bus

car un ancho minimo del alambre del slectrodo que para las

condiciones descritas es de aproximadamente 2 mm. Un alam—=
bre de sleﬁtrodo de ests tipo se fabrica por gemplo de un - -

. alambre redondo con una seccifn de 1,5 mm2, mientras para -

grussos de chapa mayores, con un ancho de solapadura correg
pondientemente mayor, el ancho del electrodo de alambre tig
ne que sar mayor y por lo tantoc hay que ézgéiruzzﬂgzambrs -
redondo m4s grueso como material de partida para el electro
do de alambra.

Para assgurar la solapadura de los bordes de la -
chapa que se debe a la forma cénica de los fondos 29 y 30 -

de las ranuras del rail, la chapa es empujada por las mandf

bulas de guia 32 - 34 en los fondos 29 y 30 de las ranuras,
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pudiendo ajustarse la presifn a las circunstancias respecti

vas por el tensado o destensado de los resortes 36, 37 y 38,

En la Fig. 6 estd representada la carrera h aqufable. Sin
estas mandibulas de guia no se puede garantizar un buen apo
yo de los bordes 21 y 22 de la chapa en el rail 13 en forma
de Z. Légicamente la presién de las mandfbulas 32 - 34 no dg
be ser demasiado grande, parque entonces los bardes 21 y 22
pueden deteriorarse en el rail en forma de Z y/o sllos opo-

nen al movimiento de la chapa una resistencia demasiado ---

grande, A las tres mandfbulas de guia 32 -~ 34 sigus a la al

‘tura del sitio de la soldadura una corona de centraja de ci

" lindros de calibraje 40 girables, fijos pero ajustables, co

mo estdn representados en la Fig. B y esbozados en la Fig.

. 6+ En lugar de las mandibulas de guia 32 - 34, que son més

sencillas, pudieran emplearse también varias coronas de cepn
traje sldsticas y dispuestas en fila estrecha, las cualss =~
gjercen una resistencia de friccidn menor sobre la chapa.
Se ha intentado obtener estos resultados mediante
una soldadura por puntos previa de la chapa a lo largo de -
sus bordes, lo que sin embarge no solamente era un procedi-
miento demasiado costoso sino que producfa también solapadu
ras irregulares y costuras de soldadura ds peor calidad. Si
se renunciaba @ una caostura por puntos previa, era posible
hasta ahora producir solapaduras hasta 2 mm como minimo, --
pero habfa que conformarse con un mal encaje correspondien-
te de los bordes anchos. Psro debido ® esto no era posible
el empleo en clertas industrias, especialmente sn la indus-

tria élimenticia y de bebidas. .
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‘ En 8l sitio de la soldadura la presién de soldady
ra aumenta desde 0 en el primer contacto de los rodillos de
goldar y'da los bordes de la chapa hasta un mdximim del or-
den ds 75 kp/mm%, lo que arroja un valor medio de aproxima-
damente 50 kp/mm2 y en comparacién con los valores hasta --
ahora usuales para la realizacién de soldaduras de este ti-
po significa un aumento del 25 al 50%. En este sentido la -
fuerza de soldadura es por ejemplo de 60 a 120 kp, preferen
temente 75 kp en comparacidn para el caso correspondiente -

con aproximadamente 50 kp sn la scldadura solapada., Los va-

lores medios eran por ejemplo como 55 kp : 75 kp, habiédndow

88 obtenido estos valores con grussos de chapa de 0,15 a -=-

0,25 mm. Tratdndose de gruesos de chapa mayores estos valo-

res son correspondientemente méds altos. As{ con un grueso de

chapa de 0,4 mm la solapadura sn la zona de soldadura.es de

aproximadamente 1,2 mm,

Puesto que la salida de la corriente desds las su
perficies de soldadura de los slectrodos se concentra en lo
asencial sobrs la zona de la solapadura qua'as més estrecha
gue 8l ancho disponible de la superficie de sildadura de los
slectrodos, todo sl matsrial a soldar en la zona de la sola
padura se recristaliza, quisrs decir querigé ¢5¥EEHES de ~-
soldadura y la estructura correspondiente se creen en toda
la zona de solapadura. Puesto que los bordes de les alam=-=
bres de los electrodos estén situados en zonas marginales -

de la chapa que no estin solapadas, y como por le tante pa-

ra la corriente que sale de los bordes de los alambres de -~

.glectrodo resultan caminos de paso mds largos de un electrg

- -
-t
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do a otro y también resistencias correspondientements més -

altas al paso, la concentracién de la corriente y por lo --

“tanto el calentamiento en dichos bordes son relativamente pg

-quefios, de modo que los bordes de los slectrodos dejan en -

g8l matarial ecldado una transicidn continua en la recrista-
lizacidn y por lo tanto no dejan entalladuras debilitantes,

Debido -a gsto también en el rebordeado de chapas
EJIMEEIda&QQ'éa impide un desgarre de la costura y, por no
producirae ya bordes ssparados, ss tiane la posibilidad de
racubrir estas chapas sin problamas‘pur g8 jemplo con pldsti-
co o con laca, Por sl empleo de slectrodos de alambre con--
tinuos, que ss renusvan siempre, el snsuciamiento y en sste
caso alVdesgasta de las superficies de los slectrodos segidn
se sabs no constituye ningdn problema, pussto ques el propio
alambre del electrodo . forma la superficie de soldadura y es
ta por lo tanto se renueva continuamentes,

Segdn ya se maenciond, la formacién ds la estructy
ra de soldadura ss dptima en este procedimiento con el indi
cado perfil del alambre, puesto qus el mismo se extiende sg
bre todo el alcance de la soclapadura.

Por el empleo dé electrodos de alambre plano y de
una solapadura como la descrites se consigue gue ventajas -~
sencillas y conocidas, especificas del procedimiento, se -
cambinan adecuadamente sn un proceso de trabajo, de modo -
que resulta un procedimiento que permite ahora soldar chapas
especialmente chapas finas, con o sin revestimientos meté-
licos sin un tratamiento previoc por medic de una costura -«

de aplastamiento, de modo que ahora s posible soldar por «

...........
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ejemplé botes de hojalata correctamente esn trabajo continuo.
Entre dos electrodos de alembre 41 (Fig., 7) en --
forma de cinta, que estdn guiados en dos portaelectrodes 42
adecuados, por ejemplo en rodillos de electrodo, se intro--
ducen las dos chapas 43 y 44 a soldar., Los hordes a soldar
de las chapas 43 y 44 ss introducen solapdndose entre los -
dos electrodos de alambre 41, estando la zona en la quese sg
lapan las dos chapas més estrecha que el ancho de los slec-
trodos de alambre 41, La medida de la solapadura con refs-—-
rencia al ancho de los electrodos de alambre pueds fijarse
de diferentes maneras, pero la zona de solapadura debe ser

de todos modos mds estrecha que el ancho de los alambres. =~

De un modo preferente la zona de slapadura se coloca en el -

centro de los electrodos de alambre, corrspondiendo su an-=-
cho aproximadamente a la mitad del ancho de los alémbres.

Si se emplea un alambre phno con un ancho aproxi-
mado de 2 mm como slambre de electrodo, entonces los dos -~
bordaes de la chapa se introducen con una solapadura de apro
ximadamente 1 mm entre los electrodos sn el centro de los -
mismos, de modo gue estos sobresalen de la zona de solapady
ra a ambos lados en aproximadamente 0,5 mm. Por este proce-

dimiento se consigue gue la soldadura set;;éliza en todo sl

alcance de la solapadura, de modo que se impide la falta de

" encaje de los bordes, Por lo tanto no se producen aristas -

agudas en la costura de soldadura. Estas indicaciones se rg
fiersn a gruesos de chapa de aproximadamente 0,15 a 0,3 mm,
El presente invento representa un progreso'técni-

co extraordinariamente importante para la prédctica, porque

P
@
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solamente a base del procsdimiento que se acaba de descri--

bhir y el disﬁositivo correspondiente, descrito a tftulo ilug
trativo,'sa-hace posible fabricar en la industrie de hojala

teria.botas cuya 6ustura se acerca en su realizacién préecti

camente a una soldadura a tope o hasta a una realizacidn --

8in costura. Aqul no se producen bordes separados libres da

la chapa que debido al peligro de la suciedad hacfan que es

td8 bBtes Eran inservibles para la industria de la alimen-

tacidn,

También es posible una sconomia importante de cha

-pa, que en comparacidn con un bote fabricads por soldadura

blanda con didmetro interior importa un 5%.°

Una médquipa de este tipo para la fabricacién de -
botes des chapa soldados trabaja con velocidades de avance -
de 10 - 40 m/min. y mas, seqdn la frecuencia de la corrien-
te empleada para la soldadura.

SeqUin muestran rectificaciones finas, por una sol
dadura de este tipo se consigue una estructura précticamantas
homogénea de la misma, que en la zona de soldadura muestra
pricticamente la estructura de la chapa primitiva y no como
hasta ahora una estructura de fusién, de modo que también -
en un rebordeado fuerte, al contrario de lo que ocurre con )
las soldaduras convencionales, no se producen fisuras, lo -
que es de una importancia decisiva para la transformacién -
bostericr de estos cuerpos en botes. Asf se explican tame--

bién las sobresalientes cualidades para el rebordeado y la

. posibilidad de emplsar una chapa de calidad inferior.

La slevada produccidén y la_calidad de la costura -
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la resistencia de‘la costura de soldadura es por lo menos =
tan grande como la resistencia de la chapa - qus s8 consigue
por la técnica descrita, la buena posibilidad de slaboracién
posterior y la posibilidad de revestir la costura con lacas
y can un recubrimiento de polvo hacen gque el procedimiento
sga muyy interesante también para la industria de latas para
productos alimenticios, bebidas y asrosolas.

Gracias al procedimiento de alambre es posibls -~
unir corrsctamente en trabajo continuo tanto chapa negra co
mo chapa blanca y chapa de dobls reduccién sin tratamiento
pravio, Tamhién chapas TFS (acero libre de estaffo) pueden -
ser soldadas por este procedimiento, siendo necesaria dnica
mente una operacién de cepillado previo,

Este procedimisnto de soldadura ofrece ventajas -
esenciales que pueden recopilarse como sigue: ‘

1% soldadura por costura con aplastamiento, por -
lo tanto eliminacién de aristas agudas de la chapa,

29 exigencias menores en cuanto a la calidad de la
chapa a soldar,

32 pmupresién. de solapaduras no socldadas a ambos
lados ds la costura de soldadura,

49 sg facilita el revestimiento e la“¢v&tura de

soldadura con lacas o polvo,

592 reqruesamiento de la costura sola aproximada--

mente un 30%,

62 cualidades me joradas para el rebordeado y el cie

rre y menor propensidn a las fisuras,

72 una mayor economia de chapa, puesto que la so=-
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lapadurg es menor a 1 mm,

89 fabricacifn no contaminants, ®s decir supre~w-
gidén completa de plomo, estafio, fundentes y vapores,

92 procedimiento muy esconémico vy limhio, aplica--
ble para chapa blanca, negra y de acero libre de sstafio,

109 gastos de inversibén minimos, pusesto qué SB -
pueden conservat las miquinas consecutivas convencionalas -

e e sl d TR EE bt Sid

da las lfineas de fabricacidén de botes.
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-~ REIVINDICACIONES -

1.~ Procedimiento para la soldadura por costura -

_8léctrica, semiautomdtica o completamente automdtica de cha

pas, que puedsn ser delgadas estafiadas, cincadas o cuya su-
parficie ha sido tratada de otro modo, o de chapas negras -
laminadas en' frio, caractsrizado porque péra goldar las cha
pas son conducidas solapdndose entre electrodos y ss hace -
que los bordes de la chapa se solapsn a lo sumo tanto que la
zona de golapadura sea menor que el ancho de la superficie
de contacto disponible de los elsctrodos, y que por medios
de sujecifi se hace qus la solapadura disminuya hacla el
sitio de socldadura, actuando dichos msdios desde fuera so-
bre la superficie de la chapa al objeto de cumpgnéar gl -~
efscto de esparrancamiento provocado por la soldédura sobre

los bordes de la chapa, caracterizado porque se elige en --

combinacifn la solapadura del sitio de saldadura por ¥n'me~

nos 3 veces y a lo sumo 6 veces mayor que el grueso de la -
chapa, as{ como electrodos de alambre plano, cuyo ancho ss

aproximadamente 2 - 3 veces mayor que la solapadura en el ~

sitio de soldadura, y porque adicionalmente a los elementos -

P S Y aand

de sujeciéri. del cuerpo de chapa se utiliza en forma conoci

da un rail en forma de Z que en la direccidn de la soldadu-
ra conduce los bordes a la chapa a una solapadura menor, ==
mientras por.casquillos 0o rodillos adecuadamente dispudstos
se asegura la solapadura correcta de los bordes del cusrpo

de chapa al correr hacia sl sitio de soldadura,

2.~ Procedimiento dea acuerdo con la reivindicacidn

@
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l, caracterizado porgue se elige un elambre- plano con la rg
lacién entre grueso y ancho de 1 : 2,5 hasta 1 : 4,5,

3.~ Procedimienta, de agusrdo con las reivindicaw-

ciones anteriores, caracterizado porque la zona da solapady

ra;, , limitada por los dos bordes de la chapa, se sitda por
lo menos aproximadamente en el centro del ancho de la super

ficie de contacto disponible de los electrodos de alambre -

o e aety o

- plano.

4.~ Procedimienta, de acuerdo con las reivindica-

ciones anteriores, caracterizadeo porque como electrodos de

‘alambre se emplean electrodos de alambre plana obtenidos ~-

por la laminacidn de alambre redondo.

5.~ Procedimisnto segln las reivindicaciones ante
rioras'caracterizado porque en una forma de realizacidn se
preve un dispositivo de guiacon elementos osegmentos de su-
Jecidh. o rodillos'que guian el cuerpo de chapa y que prefs
ran£emsnta estdn sgquipados con resortes ajustables para -~
ajustar la presién radial al cuerpo de chapa, y porgue ssem
plem ks rodillos de slectrodos de soldadura que estdn confi
gurados como medios de guia para empujar durante sl proceso
de soldadura los bordes de la chapa uno contra otro, para =

lo cual preferentemente ambos rodillos de elsctrodos estdn

"desviados con referencia a la direccidn de la soldadura prg

ferentements entrs 0,5 y 1,59, especialmente cada uno en --
aproximadamente 12, al objeto de contrarrestar el sfecto ds
esparrancamianto,

6.~ Procedimiento segdn las reivindicacionss antg

riores, caracterizado porque se preve gue la separacifn de
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las superficies dg gula en la entrada de la chapa segin ---
la longitud de la chapa sea aproximadamentes de 3 a 8 veces
mayor que en la salida de la chapa, al objetobda crear una
solapadura de prefsrentemente 0,6 - 1,5 mm a la salida,.w-
siendo el grueso de la chapa aproximadamente 0,15 - 0,5 mm

y su longitud hasta aproximadamente 500 mm.,

7.- Procedimiento segdn las reivindicaciones ante

riores caracterizado porgue en dicha forma de realizacién -
8l 4dngulo de ensanchamiento de las superficiss de apoyd pa-
ra los bordss de la chapa es aproximadaments de 20' a 607,

praferentements de 25' a 30', y porque estd prevista por lo
menos una corona de calibrar, preferentemente una corona de

rodillos de la zona del planc de soldadura.

Bs= "PROCEDIMIENTO PARA LA SOLDADURA POR COSTURA
ELECTRICA SEMIAUTOMATICA O COMPLETAMENTE AUTOMATICA DE CHAw

PAS",

Tal como se describe y rsivindica en la presente
Memoria Descriptiva que consta de disciocho hojas escritas

a miquina por una sola cara y de sus correspondientes. dibu-

jos.
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