ES 2775349 Al

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@ SOLICITUD DE PATENTE

@Namero de publicacion: 2 775 349

@Namero de solicitud: 201930052

Gint. cl.;

B23K 11/00
F16B 37/06

(2006.01)

(2006.01)

Al

@ Fecha de presentacion:
24.01.2019

Fecha de publicacion de la solicitud:
24.07.2020

@ Solicitantes:

SODECIA AUTOMOTIVE VALENCIA S.L.U.
(100.0%)

Avenida de la Foia, n°® 13

46440 ALMUSSAFES (Valencia) ES

@ Inventor/es:
ROLDAN NAVARRO, Amador

Agente/Representante:
CALLEJON MARTINEZ, M2 Victoria

Titulo: PROCEDIMIENTO Y PIEZA PARA SOLDADURA

@Resumen:

Procedimiento de soldadura, entre un sustrato
metélico (1) con un calado (2) pasante y un elemento
a soldar (3) hembra o macho alineado con el calado
(2), con una separacion (5) entre ambos, que

comprende deformar el contorno (7) del calado (2),

produciendo un resalte en direccion a la superficie de
union del elemento a soldar (3), de altura igual o
inferior a la separacion (5).

La pieza para soldadura comprende un sustrato
metélico (1) con el calado (2) pasante, cuyo contorno
(7) esta resaltado en la superficie de fijacién del
elemento de soldadura (3).
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DESCRIPCION

Procedimiento y pieza para soldadura

SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencion se refiere a un procedimiento y a una pieza de soldadura,
especialmente para la soldadura por resistencia de tuercas y otros elementos, roscados
0 no, a placas de chapa o similares, pero igualmente para otro tipo de soldaduras que
pueda generar residuos proyectados o separados de la linea efectiva de soldadura.

Es de aplicacion en el campo del disefio y montaje de maquinaria, por ejemplo, de
carrocerias de vehiculos y de herramientas industriales, y de la soldadura de piezas

metalicas en general.

ESTADO DE LA TECNICA

En el proceso de soldadura por resistencia, y otros métodos, es necesario que una de
las piezas a soldar posea unas protuberancias que se fundiran para producir la
adhesion. Sin embargo, es frecuente que se generen proyecciones de soldadura al
fundirse las protuberancias o el material de la otra pieza a soldar. En otros casos,

durante la creacion del cordén de soldaduras puede igualmente saltar material.

Si se esta soldando un elemento a soldar, como una tuerca o un elemento macho, como
un tornillo, a una chapa, calibrado u otro tipo de sustrato metalico, es posible que las
proyecciones acaben en el paso del elemento a soldar o en la superficie (roscada o no)
del elemento macho, quedando adheridas. Si es una tuerca, la rosca pierde su funcion y
el tornillo que va a ser roscado sobre la tuerca no puede alcanzar su posicién, por
guedar obstruido por la proyeccién. Si fuese un elemento macho, se produciria un
efecto similar al colocar una tuerca. Si el tornillo previsto es autoroscante, se produce la
variacion del par de roscado. Si el elemento a soldar es un separador cilindrico, el que

el elemento o vastago alojado en el interior del separador no puede introducirse en él.

Por lo tanto, estas proyecciones generan defectos que han de ser corregidos,
produciendo la necesidad de comprobar cada soldadura individual y realizar una

operacion de limpiado adicional.
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El solicitante no conoce ningun procedimiento o pieza que impida la formaciéon de esos

defectos.

BREVE EXPLICACION DE LA INVENCION

La invencion consiste en un procedimiento y una pieza para soldadura segun las

reivindicaciones.

El procedimiento de la invencion comprende soldar una pieza con un sustrato metalico
(que puede corresponder a la totalidad de la pieza) a un elemento a soldar. El sustrato
metdlico tiene un calado pasante, que queda alineado con el elemento a soldar.
Quedara alineado con el paso del elemento a soldar si es hembra, o el elemento a
soldar macho atravesara el calado. En todo caso, la invencion esta pensada a aquellos
casos en que queda una distancia o separacion entre el elemento a soldar y el sustrato.
La invencion comprende deformar el contorno del calado, preferiblemente en toda la
superficie, produciendo un resalte en direccion a la superficie del sustrato donde se
procede a la union del elemento a soldar. El resalte formado por el contorno tendra una

altura igual o inferior a la separacion.

Frecuentemente, para soldadura por resistencia, la separacion estd generada por unas
protuberancias en el elemento a soldar o en el sustrato metalico. En otros casos se

producira por irregularidades en la pieza a soldar, arandelas u otros motivos.

Cuando existan esas protuberancias, es preferible que el contorno deformado tenga un
radio mayor o forma igual al radio circunscrito a las protuberancias (para aclaracion, el
radio menor del contorno corresponde al calado). De esta forma, el contorno servira

para centrar el elemento a soldar.

La invencién también corresponde a la pieza para soldadura, que comprende un
sustrato metalico con un calado pasante. Este sustrato metalico esta configurado para
la soldadura de un elemento a soldar alineado con el calado y comprende un contorno
del calado resaltado en la superficie de fijacién del elemento a soldar, y orientado hacia

la zona de colocacién del elemento a soldar.

Generalmente, el contorno tendra forma de rampa conica centrada en el calado.



10

15

20

25

30

35

ES 2775 349 Al

Mas variantes seran comentadas en otros puntos de la memoria.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para una mejor comprension de la invencion, se incluyen las siguientes figuras.

Figura 1.- representa una vista lateral de un ejemplo sustrato metdlico y elemento a
soldar hembra, segun el estado de la técnica.

Figura 2.- representa una vista lateral de un primer ejemplo de realizacion, aplicado a la

situacion anterior.

Figura 3.- muestra un segundo ejemplo de realizacién, con un contorno de mayor radio.

Figura 4.- representa una vista lateral de un ejemplo sustrato metalico y elemento a

soldar macho, segun el estado de la técnica.

Figura 5.- representa una vista lateral de un tercer ejemplo de realizacién, aplicado al

elemento a soldar macho.

Figura 6.- muestra un cuarto ejemplo de realizacién, con un contorno de mayor radio

gue en la figura 5.

MODOS DE REALIZACION DE LA INVENCION

A continuacion, se pasa a describir de manera breve un modo de realizacion de la

invencion, como ejemplo ilustrativo y no limitativo de ésta.

En las figuras 1 y 4 se muestra un sustrato metalico (1) preparado para la operacién de
soldadura, segun el estado de la técnica. Posee un calado (2) pasante. Una tuerca, un
tornillo, vastago u otro tipo de elemento a soldar (3), se alinea con el calado (2) de
forma que se pueda acceder de forma diafana al paso del elemento a soldar(3), cuando
es hembra, o el elemento a soldar (3) macho puede atravesar el calado (2). Se aprecia

como las protuberancias (4) obligan a distanciar el sustrato metalico (1) del elemento a
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soldar (3), quedando una separacion (5) por la que las proyecciones (6) pueden acceder
al paso del elemento a soldar (3) hembra o a la rosca macho, etc. Por lo tanto, es
necesario revisar la soldadura y retirar las proyecciones (6). Esta operacion lleva tiempo

Yy, Si no se realiza correctamente. es origen de defectos en la fabricacion.

En las figuras 2 y 3 se muestran dos ejemplos de realizacibn que resuelven este
problema. Comprenden igualmente el sustrato metalico (1) y el elemento a soldar (3)
hembra alineado con el calado (2). La forma del calado (2) no es relevante, con tal de
gue permita el acceso al paso del elemento a soldar (3) hembra. Generalmente sera

redondo, aunque puede tomar otras formas.

Se aprecia que el contorno (7) del calado (2) esta deformado, formando una pendiente
gue cierra la separacion (5) entre el elemento a soldar (3) y el sustrato metdlico (1). Las
dimensiones del contorno (7) deformado (radio mayor y pendiente) seran variables, con
tal de que la altura no supere la dimension de la separacion (5). En concreto, el &ngulo
podra ser incluso ortogonal, aunque es la solucibn menos preferida por ser mas

complicada de fabricar.

Se aprecia en las figuras 2 y 3 que la realizacion de la rampa o pendiente deja un
espacio hueco entre el contorno (7) y el elemento a soldar (3) que puede servir de
depdsito de cualquier eventual proyeccion (6) que se mueva hacia el interior de la
separacion (5). Por lo tanto, la proyeccion (6) no puede ir a ningun otro lugar donde

afecte a la calidad de la soldadura.

Preferiblemente, el radio mayor del contorno (7) sera similar al radio util del elemento a
soldar (3), circunscrito a las protuberancias (4), de forma que sirva de centrador del

mismo previo a la soldadura (figura 3).

En las figuras 4 a 6 se muestra una segunda familia de realizaciones, en la cual el se
suelda al sustrato metalico (1) un elemento a soldar (3) macho. Las realizaciones son

muy similares a las comentadas anteriormente, por lo que no requieren mas explicacion.

Por lo tanto, el procedimiento de soldadura de la invencion comprende generar un
sustrato metalico (1) con la forma deseada, segun sea una pieza de carroceria o de
cualquier otra maquina o producto, generar un calado (2) con un contorno (7) resaltado,

de radio mayor igual o menor al radio del elemento a soldar (3) a soldar, alinear el paso



ES 2775 349 Al

del elemento a soldar (3) con el calado (2) y proceder a la soldadura. Estos pasos se
repetirAn por cada union del elemento a soldar (3) y el sustrato metalico (1),
generalmente produciendo todos los calados (2) y contornos (7) resaltados en una Unica

operacién, o en dos consecutivas, antes de proceder a la soldadura.

Los contornos (7) resaltados se podran realizar de multiples formas, por ejemplo, por

punzonado.
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REIVINDICACIONES

1- Procedimiento de soldadura, entre un sustrato metalico (1) con un calado (2) pasante
y un elemento a soldar (3) alineado con el calado (2), con una separacion (5) entre
ambos, que comprende alinear el elemento a soldar (3) con el calado (2) y realizar la
soldadura, caracterizado por que comprende deformar previamente el contorno (7) del
calado (2), produciendo un resalte en direccién a la superficie de unién del elemento a

soldar (3), de altura igual o inferior a la separacién (5).

2- Procedimiento de soldadura, segun la reivindicacién 1, cuya separacion (5) esta
generada por unas protuberancias (4) en el elemento a soldar (3) o el sustrato metalico
(1) y la soldadura es por resistencia.

3- Procedimiento de soldadura, segun la reivindicacion 2, cuyo contorno (7) tiene un
radio mayor igual al radio circunscrito a las protuberancias (4).

4- Pieza para soldadura, aplicable en el procedimiento de la reivindicacion 1,
caracterizada por que comprende un sustrato metalico (1) con un calado (2) pasante,
configurado para la soldadura de un elemento a soldar (3) alineado con el calado (2), y
gue comprende un contorno (7) del calado (2) resaltado en la superficie de fijacién del

elemento a soldar (3).

5- Pieza para soldadura, segun la reivindicacién 4, cuyo contorno (7) tiene forma conica

centrada en el calado (2).
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