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El piafante invento se refiere a una máquina soldadora de 
tejas trabajando según el método de resistencia eléctrica 
con a*aee de alambre longitudinal continuo, juegos diapues! 
toa encima y debajo de la trayectoria de avance de alambre 
longitudinal de electrodos y contraelectrodos giratorioŝ  
cooperante a pares y una trayectoria de apddtaeién de alam­
bre transversal, cuyo sector terminal está curvado coaxil­
mente al eje de rotación del juego de electrodos y, en asar 
cia, desemboca tangenei almente en la trayectoria de avance 
de alambre longitudinal.
En una máquina soldadora de rejas, conocida de la Memoria 
expositiva de. patente alemana i. 108.345 de este tipo se di:, 
ponene electrodos de soldadura en forma de fleje y contra- 
eiectrodoe en filas a lo largo de generatrices de tamboree 
cilindricos axilmente paralelos, en lo que el tambor sopor­
tador de los electrodos activas as un recinto interno que 
contiene loa transformadores da soldadura unidos con los
elastBiosy mientras que los contraelectrsdos están consti­
tuidas en el otro tambor como puentes de corriente pasivos 
y suspendidos en mueliest A cada file individual de electrc 
dos le está coordinado un sujetador de alambre transversal
y sobre al tambor soportados de loa electrodos están monta­
dos devanadoras de alambra transversal̂  rotativos simólta- 
neemante, asi conio mecanismos de disparo de penetración,
que durante la rotación del tambor retiran alambres desde 
los davanadoresy los disparan pata que penetren en loe su­
jetadores da alambre transversal, tos alambres transversa­
les, disparados en loe sujetadores, ae eonrtan en largos 
medíante cizallas, que giran simultáneamente y de modo se-
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guldo sa arrastran por sujetadores en la alineación sobra 
las filas da slectrodoa, coordinadas sobra una trayectoria 
da aportacón corvada que, en ai alcance da aoMsduK# des-eg 
bocan tangenoialmente en la trayectoria da avance de ice 
alambres longitudinales.
Esta máquina conocida tiana una estructura relativamente 
complicada y que roba espacio y presenta masas movidas* re­
lativamente grandes, ya que a cada fila da alastrados tie* 
ne qû  cooydinatae tma devanadora de Cambra treeavereq̂ #
Para mantener las masas movidas* dentro da limitas acepta­
bles* las devanadoras tienen que constituirse relativamantt 
psqueHae ya que* por otra parte* requiera un frecuenta in­
tercambio de devanadoras vacias por las lianas y por lo 
tanto una frecuente parada da la máquina. Además* la máquina 
conocida no hace posible variar la distancia de los alam­
bres transversales'.'
El invento, ahora, trata de simplificar esencialmente la 
astrudura total da una máquina soldadora de rajas dsl tipo 
indicado en la introducción y disminuir eapeoialmsnts las 
masas movidaŝ  además* el modo de contrucoión segdn el in­
vento debe hacer posible, con sencillas instalaciones adi­
cionales, temblón una variación de las distancias entre aldm 
brea transversales al soldar rejas*
Una máquina soldadora de rejas, constituida aegón el invento 
del tipo indicado en la introducción, se caracteriza porquE 
tanto los electrodos, como tambián los contraelectrodos es­
tán constituidos como rodillos en forma de discos* en la 
que',, frente a cada- rodillo da electrodo* más allá da la trt
yectoria de avance del alambre longitudinal, el mismo plañe

' . ** 3! **
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en que está situado enfrentado un rodillo de eontraelectro- 
d&y porque loe r&dillos de electrodo incialmente están apo­
yados en muelles en la dirección de los rodillos de contra- 
electrodos coordinados y porque eetre los rodillos de contra 
electrodos, cosxilmente a eatos? están dispuestos discos 
aportadoras de alambre transversal, especialmente circula­
res, con varias ranuras previstas para la racepcián de los 
alambres transversales? dispuestas en distancias angulares 
a los largo ddl contorno de los discos, en lo que astas dis* 
dos aportadores están unidos? fijos a la rotación, con un 
árbol propulsor común, mientras que los rodillos de contra- 
elactrodoa son móviles rotativamente frente a esta árbol pra 
. pulsos? - -
$n esta máquina,, además de una propulsión para la instala­
ción de alambre longitudinal solo se necesita una propulslói 
para los discos apartadores de alambre transversal, mientras 
que los rodillos de electrodos y contraelectrodos están apo- 
yodos da modo libremente rotativo y, al acidar, por el ma- 

. tarial a soldar se arrastran en rotacián intermitentemente 
en la dirección del avance del alambre longitudinal. Median 
ta la evitación de una sincronización forzosa del movimien­
to de los alambres transversales en su trayectoria de apor­
tación den un movimiento de electrodos y contraelectrodos 
por una parte? se alcanza que? siempre de nuevo? entran en 
contacto con el. material da soldadura? otrae partas perifá- 
ricas de loe rodillos da electrodos y contraelectrodos al 
soldar? de modo que resulta un desgaste de electrodos esen- 
- cislmante unidorme y, por otra parte?* as consigue la impor­
tante ventaja que, al movimiento de los alambres transvsrŝ30



1 íes, a lo largo de la trayectoria de aportación, se la pUí
da imponer una ley de movimiento a voluntad en compara# 
ción con el avance del alambra longitudinal# de modo que# 
especialmente, aa posible la introducción de loe alambres 
transversales en las ranuras da los discos aportadera# du* 

 ̂ renta una fase lenta de movimiento o incluso# de una para*
da da los discos aportaderas y, además, puede retardarse t 
acelerarse la aportación de los alambres transversales a 
la zona de soldadura dentro de amplios límites por trena - 
misión correspondientemente variable de los discos aparte* 
dores para variar la división dallaiambta transversal.
Un ejemplo da ejecución del invento y otros desarrollos 
del mismo as explicarán más detalladamente ahora haciendo

** # **
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referencia a loe dibujos. Ngeatran:
la fig. 1, una vista lateral esquemática de la máquina#
parcialmente en sección longitudinal?
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La fig. 2, una vista en sección de los rodillos dselectro­
dos y contraelectrodos, asi como del aportador de alambre 
transversal, visto en la dirección de avene# del alambre 
longitudinal;
%a fig, 3# un ejemplo de ejecución para la introducción 
de los alambres tansversales sn si aportador de alambre 
transveraal;
La §ig* 4, sn asquama, ejamplo de ejecución para la pro­
pulsión de la instalación da alambre longitudinal y del
aportador da alambra transveraal.
En la fig'. 1, puede observarse una reja editada con alamb: 
longitudinales 1 y alambras transversales 2, que se trena

es

portan en la dirección de la flecha P a travás de una m&-
30
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quina soldadora sagón al invento. El avance da la ra&a, res 
pectiVamsnte da sus alambres longitudinales, se efectúa 
con velocidad constante, por ejemplo, mediante cadenas 3 de 
eslabones, an que cada a&abón lleva elementos de apriete 
conocidos an sí, y por alio no ilustrados, qua son capaces 
de agarrar un alambre longitudinal 1, y de arrastrarle, por 
arrastra fficción a lo largo del tramo superior de la cade­
na, Como as usuaai, laa cadenas da eslabonas están enlaza­
das, en cada caso, alrededor de una polea impulsora 4 y de b 
una polea dB marcha 5, cuya distancia mutua uan%a$oaameote 
as variable para poder conferir a las cadenas da eslabones 
la tensión necesaria,
..Pqr.-debajc del tfams da fabricación, de la raja satán dia* 
puestos loa rodillos 6 de electrodcs, Cada rodillo 5 da e- 
lactrodos está apoyado en un extremo da una palanca 7 de dos 
brazos, cuyo otro extremo está lastrado por un muelle heli­
coidal, B, en tal sentido, qua el rodillo 6 da electrodos 
S S - combina contra al alambre logitudinal 1 coordinado de 
la raja, ¡El extremo de un soporte 9, en que eatá articulada 
la palanca 7 da dos brazos, sirva de tope para el muelle 
helicoidal B*
En la carcasa de la máquina están dispuestos además loe 
transformadoras 10 de soldadura estacionarios, Rodillos 6 
de electrodos vecinos están aislados entre si y están uni­
dos por medio de anillos da fricción no ilustrados o seme­
jantes con ambos extremos del conductor secundario dá uno 
de los transformadores 10.
Por encima del plano de fabricación dd la raja está dispues
ta un árbol 11, que transcurre transvarsalmente a través de 
la anchura de la máquina. Con este árbol 11 están unidos,

** 5 -



** 6 —
de modo fijo a la rotación, discos aportaderas 1 2 , esenciâ  
mente circularas, a lo largo de cuyos contornos satán pre­
via taa ranuras 13 en iguales distancias angulares* Satas 
ranuras dirven para la recepción de alambras transversales 
y para la aportación de los mismos a la zona de soldadura 
entre los rodillos 5 de loa electrodos y los rodillos 14 
de rodillos de contraeleetrodes coordinados! los rodillos
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14 de contraelactrodos, segón la figura 2, en cada caso# 
están dispuestos entre dos discos aportadores de hilo 12, 
pero a diferencia de los discos 12, están apoyados rotati­
vamente sobre el árbol 11* Para asegurar la plena presión 
de soldadura previamente ajustada, los discos 12 aportade­
ras de alambra tranaveraáL# como permite observar con espe­
cial claridad la fig. 3, deben tener mayor radio r̂  pus loa 
rodillos 14 de cantraeleotrodoa y loa fondos ds las ranuras
13 en.los discos 12 aportaderas de alambre transversal deben
estar situados sobra un radio r̂  que es menor que el radio 
r̂  de los rodillos 14 de contraelectrodos. Pera impedir# 
por otra parta, un cortocircuito saturado de los rodillos 
6 y 14 de electrodos y contraelectrodoe, le distanciâ en̂ ra
estos rodillos ventajosamente debe ser regulable por topes
ajuatablas 15 que, por ejemplo, cooperan con las palancas os
diablas 7 de loe rodillos 6.
El árbol 11 está revestido con una envuelta Í1¿ de material 
conductor, lo que se ha indicado en le fig* 2# por lineas 
negras gruesas y sirva al mismo tiempo como puente de có­
rlente comán para todos los rodillos 14 da contraelectrodoa 
Al soldar, fluye# por lo tanto, la corriente desde un ro­
dillo 6 inferior de electrodo, en el rodillo 14 de contra-

30
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eleotrodo superior, que le está coordinado, desde esta a le 
envueübtaonductora 11a del árbol 11, despóes a lo largo de 
este envuelta hacia al rodillo vecino superior 14 de centre 
electrodos, y finalmente, desde este al rodillo E de con­
traelectrodo, que le está coordinado, que está conectado al 
mismo transformador 10 de soldadura que el primeramente men 
clonado rodillo i*nfsrior 6 da electrodo! En cada caso, en 
la transición de paso de un electrodo al contraelectrodo 
respectivamente viceversa, la corriente atraviesa dos alam 
brea, que se cruzan y ocasiona su unión por soldadura en su 
punto de contacto* Curante este proceso de soldadura, los 
rodillos 6 y 14 cooperantes, en cada caso, apoyados de modo 
libremente rotativo, se arrastran por al material de sóida 
dura y aa retuercen por un pequeño ángulol 
Para que loa alambres transversales, en el breve tiempo dis]- 
poítibie, puedan introducirse en las ranuras 13 de los disoda 
aportadores 12, en el ejemplo de ejecución, ilustrado esque 
míticamente en la fig* 3, están previstos con pequeña distajncia 
radialmente, fuenra de loe discos apartadores 12, en las 
distancias angulares de las ranuras a distancias angulares 
correspondientes a las mismas, varias trayectorias separa­
das da disparo de penetración 30 para alambres transversa­
les y a astas trayectorias de disparo de penetración ali­
mentadas por mecanismos disparadores da penetración esta- 

,;.r-cipnaricá̂po.nccidoa,,. ,lss. .está- coordinada una instalación 
descrita con mayor detalla a continuación para al movimien­
to de introducción simultáneo rgdial da los alambres trans 
versales, introducidos por disparos en las ranuras aporta­
doras 13+

"  7 -
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i 6n la proximidad de cada trayectoria de dispare de penetra­
ción 38 está dispuesta un árbol 38 que a intervaioe eopértr 
una cantidad de palancas 33 aportaderas que están unidas 
rígidamente con el árbol. Una paladea accionadora 34, 1— 
gualmente unida de modo rígido con al árbol 32, lleve un rt- 

 ̂ dille tanteador 35 para el disco de levas 36 que* a su ser, 
está dispuesto rígidamente sobre el árbol y? por lo tan* 
to, efectúa simultáneamente la rotación da asta árbol.
El nómaro de las tañeras 13, dispuestas a lo largo del con­
torne de los discos aportaderas 12, tiene que ser un mólti— 
pío de nómaro entero de la cantidad da las trayectorias 38 
da disparo da penetración previstas. Además, el nómaro da 
las levas da maniobra 36a distribuidas a lo larga del con— 
tomo del disco 36 de levas, debe ser igual a sata mólti-

15

20

25

pío.
Además, es ventajoso biselar algo hacia le ranura, la# deíí <* 
mitaciones de las tañeras 13, situadas delante, en la di­
rección de rotación de los discos 12 aportaderas, pera ga­
rantizar una recepción segura de los alambres transversaloi 
2 aportados. Para retener finalmente los alambres transver­
sales 2, introducidos en las ranuras 13 hasta la unión por 
soldadura con los alambres longitudinales en las ranuras, 
pero, por otra parte, para asegurar un desprendimiento sin 
perturbación de los alambres transversales desda las ranu­
ras despóse da efectuada la soldadura, esta coordinado a 
cada ranura 13, por lo menos, en dos discos aportaderas 12 
un sujetador muslleante 3? para el alambre transversal.
Tan pronto el rodillo tanteador 35 suba sobra una lava 3%
del disco 36 de levas, se despiaran loe árboles 32 en movi-

30
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miento de ¡potación. Por alio, las palancas aportaderas 33 
83 oscilan en ai sentido de una entrega de ios alambres 
transversales 2 desda las trayectorias 30 da dispaco de pe­
netración# Por la presión da las palancas aportadoras 33 
sobre un alambre transversal, an afecto, chapaletas 31 las 
tradas por resorte que, retienen el alambre transversal, 
introducido por disparo en cada caso, se abren y el alambre 
transversal es comprime espulsándese fuera de la trayecto­
ria 30 de disparo de penetración. A través de las partes 
biseladas 30 de los discos aportadores 12, lleva el alambre 
transversal a una fila alineada de ranuras 13, en lo que 
primeramente loa sujetadores muellaantes 37, que cierran 

... parcialmente estes filas de ranuras, se corren hacia ó& 
lado.
Como por medio del mecanismo de levaa se vacían simultánea­
mente todas las trayectorias de disparo da penetración - er 
sil ejemplo de ejecución ilustrado 3 de tales trayectorias- 
seguidamente también se equipa con alambres transversales 
un náaerc correspondiente de filas de ranuras a lo largo 
de los contornos de los discos aportadores 12. hasta que 
pueda efectuarse una nueva entrega de alambras transversa­
les,-. desde las trayectorias 30 da disparo-de. penetración, 
a loa discos aportaderas 12, primeramente tiene que unirse 
por soldadura la misma cantidad de alambres transversales 
que anteriormente se habían aportado. Solo deapdes da haber 
ocurrido esto, esta frente a cada trayectoria 30 de dispare 
de penetración, de nuevo una ranura vacía 13. 01 tiempo, 
que es n^asario para unir por soldadura un nómero corres­
pondiente da alambres transversales, está disponible por

.* 9 —



1Ú .<<**

1 ìo tanto, pam la penetración por diaparo da io# nuevo# aíai}¡ 
brea transversaleá an 1##. trayactoria# 30 da diaparo de penjy, 
tración, Según elio, puede disparara# penetrando con correa - 
pondienta menor velocidad.
Como ya ae ha mencionado anteriormente, le valocided angui#!?

 ̂ de loe discos aportaderas 12 de alambre transversal impul##-*- 
do, en general es variable en lo que la entrega'de loe alarne 
brea transversales desde las trayectorias de disparo de p#** 
netraciún 33 a la# ranuras 13 sa efectúa ventajosemente a 
velocidad angular mínima. Cuando llega un alambre tranevar- 
sal dela zona da ao Madura, por otra partea ai movimiento 
da rotación da loe discos aportadoraa ¡tiene que sincronizar* - 
sa durante breve plazo, es decir# hasta que a# haya termina-- 
do el proceso da soldadura, da tal modo con el avancé dal 
alambre logitudinal, que el movimiento de arraatre simultá- 
neo de. los arrastras tranaversalea an la zona de soldadura 
se adapte al movimiento da avanca de los alambre# logitudi* 
nales, Esta aincronizaciún qua está dada forzosamente en leu
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máquinas soldadoras da rejas conocida# durante todo el fun* 
cionamiento, en una máquina según al invento solo sa conviâ  
te en un astado da excepción durante breve plazo para hacer 
posible la soldadura de los dos alambras, que se entrecruzan-. 
Entre proedeos da soldadura sucesivos, los discos aportad#'*- 
ras de alambre transversal puedan impulsarse, Man sea má# 
rápidamente o también de modo más lento da lo que oorraapon 
de a la mencionada velocidad da marcha síncrona.
Cuanto máa íaplda, respectivamente más lentamente se impul- 
aen los discos aportaderas 12, llegaran en intervalos da 
tiempo taanto más breves, respectivamente máa prolongados f- i
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alambres transversales aucesivoa a la línea de soldadura, 
y par lo tanto, se hará tanto menor, respectivamente mayor, 
la distancia reciproca de alambres transveraalea vecinos, 
ye que el dispositivo para hacer avanzar los alambres lon­
gitudinales, según lo presupuesto, es impulsa duraderamen­
te con velocidad uniforme.
t,a %ig.. 4 explica esquemáticamente como en este sentido une 
Máquina soldadora de rejas según el invento puado consti­
tuirse con divisián de alambre transversal, automáticamen­
te variable', Dos motorea 30, 41, independientes entre si, 
impulsan a travás de transmisiones 42, 43, de ruedas cóni­
cas, los árboles 11 y 24+ Sobre el árbol 24 están acunados 
da modo filo a la rotación, los rodillos impulsores 4. A 
cade une de ambos árboles 11 y 24 le está coordinado un e- 
¡misor da impulsos 45, 45# Cada uno de los impulsos, emiti- 
dcs por los emisoras de impulsos 45, 45, corresponde a una 
determinada diferencia angular entra dos posiciones sucesi­
vas da las ondas, tos impulsos se conducen hacia un Eparato 
de maniobra 47, 51 aparato de maniobra 47, según esto, pue­
de determinar, por cuenta de ios impulsos que le han entra: 
desde un punta de partida temporal determinado, por ejem­
plo,! el dltimc punto temporal da conexión para la corrien­
te de soldadura, laa variaciones angulares efectuadas res­
pectivamente desde loe dos árboles 11 y 24. Como además.
Cada variación angular del árbol 24 corresponda a un tra­
yecto de camino determinado, recorrido por el alambre lon­
gitudinal, da esta manera puede determinarse también al canjT 
no da avance recorrido respectivamente por el alambre long:tu
dinaiy30
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Cowo valor da introducción ex#rior aa la introducá al apa** 
rato da maniobra 47 â deseada distancia entre aíambree -*
transversales, por ejemplo, mediante un botón giratorio 48* P
Por comparación de laa frecuencias da ios impulsos que lis*
gao desda los emisores de impulsos 4S y 46 con las frecuen­
cias da un circuito de oscilación comparador* que trabaja 
con frecuencia constante, el aparato de maniobra temblón 
puede determinar las velocidades angulares de loa árboles 
11 y 24. Por razón de la división da alambre transvaaafb 
deseada, al aparato de maniobra 47 determina aquella velo­
cidad, con la que los diseca aportaderas 12 tienen que ser 
impulsados entre dos procesos de soldadura sucesivos* para 
acarear alambres transversales vecinos a intervalos mótuoe, 
deseados, e aplicarse a loa alambres longitudinales.
Esta velocidad deberá designarse como "velocidad da trans­
porte". a diferencia de la "velocidad síncrona", por la que 
deba entenderse aquella velocidad de rotación de los discos
aportadores 12, a la que la velocidad tangencial de un alam­
bra transversal 12, sostenido an las ranuras 13, es exacta­
mente igual a la velocidad da avance de ios alambras longi­
tudinales í.
El aparato da maniobra 47, no forma objeto del presente invegt 
to y su constitución, por lo tanto, no necesita ser explica­
da en detalle an esta relación. Som importantes meramente 
las actividades ya explicadas del aparato de maniobra 47 pa;a 
poder comprender el modo de funcionamiento de la máquina 
soldadora de rejas según al invento.
El modo de funcionemiento es, ahora, el siguiente; El motar 
41 marcha con velocidad constante y los alambres longitudl-

30



nales t da acuerdo coa ello, as hacen avanzar también con 
-'iM&ügiáad* aoná&Mtta* Suponiéndo que un alambre trena varaa 
12 hubiera alcanzado precisamente la zona de soldadura 
entre loa electrodos 6 y 14 y que se hubiera conectado la 
corriente de soldadura# al motor 48' se .impulsa' en ello cot 
3¡a "velocidad síncrona"* la veídeldad tangencial del alam-- 
bra transversal 2, a lo larga del contorno de los discos 
apartadores 12* eorreaponde, por lo tanto# exactamente a 
la velocidad da avance de los alambres longitudinales 1. 
Por lo tanto# puede realizarse la Soldadura perfectamente 
ya que la velocidad relativa entre loa alambres longitud̂  
nales y el alambre transversal es cero.
êspuás da que los discos apartadoras 12 y con ellos el 
árbol 11 han recorrido un determinado ángulo dado previa­
mente# al que corresponde un determinado número da impul 
sos# que se emiten por el emisor de impulsos 45# las ranu­
ras 13 quedan fuera de toma con el alambre transversal 2 
recién soldad#'*
gn este.- instante el aprato de maniobra 47 conmuta al mo-

________________________________________i *  13 -
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tor 40 a "velocidad da transporte" y mantiene esta velo­
cidad dentro del ángulo de giro de los discos aportadores 
12 hasta la entrada del siguiente alambre transversal en 
el alcance de soldadura* 21 intervalo de tiempo, empleado 
para ello dependiente de la velocidad de transporte, es 
determinare para la distancia entre los alambres, trans­
versales en la reja producida y se establece por corres­
pondiente ajusta del botón giratorio 48 en el apasto de 
maniobra 47* Tan pronto se encuentra el siguiente alambra
transversal en la proximidad inmediata de la zona de sol-

30



daduray desda el apretó de maniobra 47 as ocasiona oña tratas 
ferencia desde la "velócídad de transporte'' á.ls '̂ slñci-
dad Síncrona", da modo que la siguiente varille transver— 
aal pueda soldarse a las varillas longitudinales*
Por medio del aparato de maniobra 47* el motor 4$ puede 
ser influido adiclonalmente todavía con otros parámetros,
de modo que los discos aportadores 1#, dentro dé cade re­
volución puedan recibir un movimiento variable según cual­
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quier ley deseadâ
Muy Bn general, dentro del alcance del invento, el árbol 
impulsor 11 de los discos aportadoras 12 de alambre trana- 
varsal pueda estar acoplado mecánica o eléctricamente con 
el árbol propulsor 24 de las cadenas 3 de eslabones, que 
ocasionan el avance del alambre longitudinal, a mobimianto 
síncrono de los alambres longitudinales y del alambre tram¡ 
versal, que deba unirse cada vez por soldadura, el recorrer 
al alcance de soIdaura, aituado entre los rodillos daalae— 
trodoa y contraslactrodoa, en lo que la velocidad angular 
momentánea y/o medai de los discos aportaderas, en ios 
reatantes intervalos da tiempo, puede ser variable según 
cualquier lay deseada,
la presente patente de invención recaerá sobre las elguin- 
tes reivindicacioneŝ
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REIVINDICACIONES

1**- Máquina soldadora da rajas trabajando según el método 
da casisteneia eléctrica, con avance continuo da alambra 
longitudinal, juegos giratorios, dispuestos por encima y po)r 
debajo da la trayectoria da avança de alambre longitudinal, 
de électrodes y contraaleetrodoa, cooperante a parés y una 
trayectoria da aportación de alambra transversal, cuyo sec­
tor final asta curvado coaxilmente al eje de rotación del 
juago de electrodos y en esencia desemboca tangsncialmenta 
en la trayectoria da avance del alambra longitudinal, carecí-
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terizada porque, tanto los electrodos, como también los con 
traalaotrcdos, estén constituidos como rodilloa, en lo que 
a cada rodillo da electrodos, más alié de la trayectoria da 
avance da alambre longitudinal en igual plano le está situa­
do opuestamente un rodillo da contra-electrodos, porque los 
rodillos de electrodos estén apoyados muallaando individual­
mente en la dirección de los rodilloa de contdaeiactrodos 
coordinados, porque entra loa rodillos da contraelectrodos, 
coaxilmante con estos, estén dispuestos discos aportadores- 
de alambra transversal, esencialmente circulares, con varias 
ranuras, qua sirven para la recepción da los alambres trans­
versales, diapuestas sn distancias angulares a lo largo del 
contorno de loa discos, en lo que estos discos aportaderas 
están unidos, da modo fijo a la rotación, con un árbol im­
pulsor común, mientras que, por al contrario, ios rodillos 
de contraalectrodos son móvilas giratoriamente frente a 
asta árbol propulso^
2̂ - Máquina aegún la reivindicación 1, caracterizada porque
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loa discos apartadores de alambre transversal tienen radio
mayor que los rodillos de oontraalactrodos y porque loo 
fondos de las ranuras en los discos apartadores de alambra 
transversal están situados sobre un radio# que es menor qaa 
el radío da loa rodillos da contraslsctrodoŝ
3%*- Máquina según las rsivindicaolones1- o 2.# earaeRerlza* 
da porque mediante un tope regulable es ajustable la dis- 
tancia mínima entre ceda rodillo de electrodos y él rodi­
llo de contraelectrodos coordinado*
4. - Máquina según wa de las reivindicaciones 1: a 3# carac­
terizado porque radialmante fuera de los discos aportadores 
de alambre transversal en las distnadas angulares de lee 
ranuras de ios mismos# están previstas varias trayectorias 
de disparo da penetraeiún, separadas* para alambres trans­
versales y porque a estas trayectorias de disparo da pane- 
traciún les está coordinada una instalaciún para el simul­
taneo movimiento hacia dentro, radial, da loa alambres trans­
versales, en las ranuras de los aportadores*
5. - Máquina según una de las reivindicaciones 1 a 4# carac­
terizada porque al árbol propulsor de los discos aportadorap 
de alambre transversal está acoplados mecánica o slactrá- 
camente con ai árbol propulsor da la instelaciún da avance 
de alambre longitudinal* a movimiento síncrono da loa alam­
bres longituginales y del alambra transversal, que deba 
unirse por soldadura, an cada caso, al recorrer entre rodi­
llos de electrodos y rodillos de contraelectrodos* en lo 
que la velocidad angular momentánea y/e mediana da los apar 
tadores en los restantes intervalos de tiempo* preferente­
mente es variablê '
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S'y- máquina soldadora da rajas trabajando aeqdn al mé** 
todo de resistencia eléctrica.
SsQÓn se describe y reivindica en la presante memoria des* 
criptiva*
Consta la memoria de 17 hojas foliadas y escritas a méqui- 
na por una sola da sus caras y de los dibujos que a la 
misma se acompañan.
Madrid̂  a

15 ABR. 1978

. , . _________________________* ' ^ 17 -

..  ?.
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