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DESCRIPCION

Dispositivo de soldadura para la soldadura de costura con rodillo eléctrico y procedimiento para soldadura de costura
con rodillo

Campo técnico

La invencion se refiere a un dispositivo de soldadura para la soldadura de costura con rodillo eléctrico de acuerdo
con el preambulo de la reivindicacién 1. Ademas, la invencion se refiere a un procedimiento de acuerdo con el
preambulo de la reivindicacion 5 asi como a una utilizacién preferida del procedimiento para la soldadura de costura
con rodillo de cercos de recipientes; ver para ambos preambulos, por ejemplo, el documento JP 57/072781A.

Estado de la técnica

Los dispositivos de soldadura de costura con rodillos se conocen y se utilizan, por ejemplo, en la fabricaciéon de
cercos de latas, lo que es también un campo de aplicacion preferido de la presente invencion. Durante la soldadura
de cercos, los cercos de las latas circulan a alta velocidad y a distancias lo mas reducidas posibles de los cercos
siguientes entre los rodillos de electrodos de soldadura. Los cercos de latas abiertas inicialmente todavia a lo largo
de su costura de soldadura longitudinal posterior son cerrados en este caso en su recorrido hacia la zona de
soldadura por medio de un llamado carril-Z y en la zona de soldadura a través de herramientas de soldadura y son
llevados con solape definido de los bordes longitudinales del cerco a la zona de soldadura, en la que se realiza la
soldadura de resistencia eléctrica con los rodillos de electrodos. Sobre los rodillos de electrodos circula un electrodo
de alambre comun, que es alimentado fresco a partir de un rollo de reserva y es descargado después de la
soldadura como material de consumo. El rodillo de electrodos inferior dispuesto en un brazo de soldadura se
encuentra en el interior de los cercos de latas a soldar y no es accionado activamente por un accionamiento propio,
sino indirectamente a través del electrodo de alambre y los cercos de las latas. El rodillo de electrodo superior, que
se encuentra fuera del cerco a soldar, es accionado a través de un accionamiento activo con la velocidad de
soldadura deseada. Tales dispositivos se conocen y se explican, por ejemplo, en el documento DE 40 31 825 Af1.
Alli se muestra también en la figura 1 un desarrollo del electrodo de alambre en un dispositivo de soldadura de
acuerdo con el estado de la técnica. Se muestra que la calidad de la soldadura, especialmente a alta velocidad de
paso de varios cientos de cercos por minuto esta fuertemente influenciada por las diferencias posibles de la
velocidad entre el rodillo de electrodo inferior y el rodillo de electrodo superior, aunque esta diferencia es reducida. El
documento JP 57 072781 A muestra un dispositivo de soldadura y un procedimiento de este tipo como se ha
indicado al principio.

Representacion de la invencion

La invencion tiene el cometido de crear un dispositivo de soldadura mejorado que, también a alta velocidad de
soldadura, consigue una calidad de soldadura alta.

Este cometido se soluciona con los rasgos caracteristicos de la reivindicacion 1.

Puesto que estan previstas tres fases de accionamiento para el accionamiento del electrodo de alambre, que esta
dispuesto en el desarrollo del alambre, como se reivindica, resulta una velocidad mas constante del alambre y se
pueden reducir al minimo las diferencias de la velocidad entre los dos rodillos de electrodos. Se muestra que de esta
manera se pueden alcanzar mejor relaciones de soldadura simétricas en el lado interior del cerco de la costura y en
el lado exterior del cerco de la costura y se eleva la calidad de la soldadura. De esta manera se reducen al minimo
también las diferencias en la tension de traccion del alambre, que actua a lo largo del desarrollo del alambre sobre el
alambre y se reducen las modificaciones de la carga en el accionamiento del alambre. La actuacion del perfilado de
alambre antes de la soldadura y del fraccionamiento del alambre después de la soldadura sobre los lazos de
alambre entre los dos rodillos de electrodos se reduce claramente. Ademas, se muestra que a través de las tres
fases de accionamiento se puede conseguir una distancia uniforme mas reducida entre los cercos siguientes. Esto
da como resultado una estabilizacién mas reducida de los rodillos de electrodos en virtud de la distancia.

El dispositivo de soldadura esta configurado de tal forma que al menos dos de las tres fases de accionamiento
presentan un motor de accionamiento comun para el accionamiento del electrodo de alambre. Esto permite una
construccion sencilla y una influencia uniforme de las tres fases de accionamiento sobre el electrodo de alambre. Por
lo tanto, es especialmente preferido que todas las tres fases de accionamiento presenten un motor de accionamiento
comun. Se contemplan todos los motores controlables o regulables conocidos por el técnico, en particular motores
eléctricos. Las fases de accionamiento son controladas por el control del dispositivo de soldadura. El accionamiento
del electrodo de alambre se realiza mecanicamente, de tal manera que las fases de accionamiento presentan,
respectivamente, al menos un rodillo de accionamiento, que esta rodeado total o parcialmente por el electrodo de
alambre. De esta manera se realiza un accionamiento por friccion del electrodo de alambre sobre los rodillos de las
fases de accionamiento.

En este caso, los rodillos de accionamiento de las fases de accionamiento presentan diametros diferentes, de
2
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manera que el rodillo de accionamiento de la primera fase de accionamiento tiene un diametro menor que el rodillo
de accionamiento de la segunda fase de accionamiento, y el rodillo de accionamiento de la tercera fase de
accionamiento tiene un diametro mayor que el rodillo de accionamiento de la segunda fase de accionamiento. De
esta manera es posible determinar la tensién de traccion del alambre del electrodo de alambre y mantener lo mas
reducidas posibles las modificaciones de la tensién de traccién del alambre en el desarrollo del alambre por medio
de todas las tres fases de accionamiento. Las fases de accionamiento provocan de esta manera una tension de
traccion definida el alambre y con ello una dilatacion elastica definida del alambre del electrodo de alambre a lo largo
del desarrollo del alambre desde la primera fase de accionamiento hacia la segunda fase de accionamiento y hacia
la tercera fase de accionamiento. La dilatacién elastica se provoca con preferencia de forma definida alli donde el
electrodo de alambre es guiado alrededor de un rodillo de desviacion muy pequefio, mientras que en otro caso a lo
largo del desarrollo del alambre en el dispositivo de soldadura se utilizan diametros de rodillos comparativamente
grandes para los rodillos empleados, en particular rodillos de desviacion. De esta manea se prefiere que en el
desarrollo del alambre antes del primer rollo de electrodos, en particular directamente antes del primer rodillo de
electrodos, esté previsto un rodillo que desvia el electrodo de alambre, cuyo diametro esta en el intervalo del 70 % al
30 % del diametro del primer rollo de electrodo, y cuyo diametro esta especialmente en el 50 % del diametro del
primer rollo de electrodo. Ademas, para la finalidad mencionada se prefiere que en el desarrollo del alambre
después del segundo rollo de electrodo, en particular directamente después del segundo rollo de electrodo, esté
previsto un rodillo que desvia el electrodo de alambre, cuyo didmetro es inferior al 50 % del diametro del segundo
rollo de electrodo y especialmente en el intervalo del 40 % al 20 % del diametro del segundo rollo de electrodo.

El procedimiento se determina a través de las caracteristicas de la reivindicacion 5 y presenta las ventajas descritas
con prioridad para el dispositivo.

En el procedimiento para la influencia de la tensién de traccion del alambre sobre el electrodo de alambre se ejerce
una influencia a través de las fase de accionamiento de tal manera que el alambre se dilata elasticamente a través
de tres accionamientos en las zonas que se encuentran entre los accionamientos, siendo realizado el segundo
accionamiento mas rapidamente que el primer accionamiento y siendo realizado el tercer accionamiento mas
rapidamente que el segundo accionamiento. En este caso, la dilatacion es con preferencia aproximadamente 0,5 %.

Ademas, a través del segundo accionamiento se puede ejercer influencia también sobre el electrodo de alambre en
relacion a la velocidad de soldadura ajustada y en concreto con preferencia de tal manera que el segundo
accionamiento acciona el electrodo de alambre aproximadamente 0,1 % mas lento que la velocidad de soldadura.

La utilizacion preferida del dispositivo de soldadura o bien la aplicacion del procedimiento es la soldadura de costura
longitudinal de cercos de latas. En este caso, se tienen en cuenta las ventajas posibles a través del dispositivo de
soldadura | bien a través del procedimiento y las configuraciones preferidas, puesto que durante la soldadura de
latas deben generarse con cadencias muy altas costuras de soldadura libres de errores y herméticas.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacioén se explican en detalle ejemplos de realizacion de la invencién con la ayuda de los dibujos. En este
caso:

La figura 1 muestra un dispositivo de soldadura representado esquematicamente con vistas al desarrollo del alambre
en el dispositivo de soldadura; y

La figura 2 muestra el desarrollo del alambre representado en secuencia lineal de acuerdo con la figura 1 para su
mejor explicacion.

Modos de realizacion de la invencion

Con la ayuda de las figuras 1 y 2 se explican la estructura y la funcién de un ejemplo de realizacion de la invencion.
La figura 1 muestra con dos lineas, indicado de forma aproximada y esquematica, una maquina de soldadura con
resistencia eléctrica o bien dispositivo de soldadura 35 con rollos de electrodos 17 y 8 opuestos entre si. Los rodillos
de electrodos estan conectados eléctricamente con la generacién de corriente de soldadura no representada del
dispositivo de soldaduras. Entre los rollos de electrodos 17 y 8 se encuentra de esta manera una zona de soldadura
o bien entre los rollos de electrodos se extiende una trayectoria de soldadura para los objetos a soldar, con
preferencia los cercos de latas. La figura 1 muestra, ademas, los elementos del dispositivo de soldadura, que
determinar el desarrollo del alambre. La figura 1 muestra en este caso una representacion, en la que se representa
la disposicion de los elementos que determinan el desarrollo del alambre, como puede ser en un dispositivo de
soldadura real. En cambio, la figura 2 muestra la representacion dispuesta linealmente de los elementos de la figura
1, que determinan el desarrollo del alambre, que solamente sirve para la explicaciéon de la secuencia de los
elementos a lo largo del desarrollo del alambre y no se emplearia en un dispositivo real.

Tal dispositivo de soldadura sirve de acuerdo con la utilizacion preferida aqui para la soldadura de la costura
longitudinal de cercos de latas 31’. Estos son redondeados a partir de secciones de chapas planas en un llamado
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carril en Z 31 solamente indicado y son transportados a lo largo de éste hacia los rollos de electrodos del dispositivo
de soldadura, de manera que los cantos longitudinales del cerco todavia abierto se solapan. Por medio de
herramientas no representadas, en particular de coronas de rodillos, se ajusta exactamente el solape en la zona de
soldadura y se suelda la costura a solapa con los rollos de electrodos. El rollo “inferior” de electrodos 8 en esta
utilizacion preferida, que se designa a continuacion, respectivamente, como primer rollo de electrodos 8, se
encuentra en este caso en el cerco de lata y el rodillo superior de electrodos 17 en esta utilizacion del dispositivo de
soldadura, que se utiliza a continuacion como segundo rollo de electrodos, se encuentra fuera del cerco o bien fuera
del producto soldado. Este segundo rodillos de electrodos es accionado de forma giratoria a través de un
accionamiento controlado o regulado 32 del dispositivo de soldadura, que solamente se indica en la figura y a través
del cual se determina la velocidad tedrica de soldadura. Esto es conocido por el técnico y no debe explicarse aqui en
detalle. De la misma manera se conoce que sobre rodillos de electrodos circula un electrodo de alambre 25, sobre el
que se realiza la alimentacién propiamente dicha de la corriente de soldadura a la costura de soldadura. La
publicacion DE 40 31 825 A1 describe un dispositivo de soldadura del tipo mencionado.

En el dispositivo de soldadura mostrado aqui esta prevista una entrada de alambre para el alambre que forma el
electrodo de alambre, de manera que la entrada de alambre es importante para la presente invencion sin significado
especial y se indica solamente en la figura 1. Aqui el alambre alimentado desde un rollo de reserva entra en el
dispositivo de soldadura. El dispositivo de soldadura presenta, en general, una estacion de perfilado 2 para el
alambre, en la que se provee el alambre de manera conocida con un perfil ventajoso para la soldadura. Una estacion
de compensacion del alambre 3 con al menos un rodillo moévil en vaivén (indicado por medio del rodillos 3’ en dos
posiciones diferentes) crea una compensacion o bien una amortiguacion entre el suministro de alambre desde la
estacion de perfilado y el accionamiento giratorio en el dispositivo de soldadura, de manera que esto es importante
especialmente durante el arranque y parada del dispositivo de soldadura. Esto se conoce por el técnico y no se
explica aqui en detalle.

En el ejemplo de acuerdo con la invencion, en el desarrollo del alambre del dispositivo sigue la primera fase de
accionamiento 4 para el alambre y aqui se aplica la representaciéon de la figura 2, que muestra esta fase de
accionamiento 4 como primer elemento de la figura 2. En la fase de accionamiento 4 se acciona el alambre por un
accionamiento 33 de la fase de accionamiento 4 con una velocidad predeterminada. Esto se realiza rodeando el
alambre total o parcialmente alrededor de un rodillo de accionamiento de la fase de accionamiento 4 accionado por
un motor de accionamiento del accionamiento, de manera que es transportado por fricciéon a través del rodillo de
accionamiento con su velocidad. A continuacion, el alambre del electrodo 25 se extiende sobre dos rodillos de
desviacion 5 y 6 hacia el brazo de soldadura inferior del dispositivo de soldadura, en el que se encuentra también el
carril en Z 31 indicado, de manera que el electrodo de alambre se extiende a lo largo del brazo de soldadura inferior
hacia el rodillo de soldadura inferior 8, que es rodeado parcialmente por el alambre y donde el alambre forma el
electrodo para la soldadura del cerco de latas. Delante del rodillo de soldadura inferior 8 esta previsto un rodillo de
desviacién 7, que desvia el electrodo de alambre hacia el rodillo de desviacién 8. Este rodillo de desviaciéon 7
presenta con preferencia un diametro, que es menor que el diametro del rodillo de electrodos 8 y en particular
solamente 70 % a 30 % del diametro del rodillo de electrodos y en particular aproximadamente 50 % de su diametro.

El alambre es guiado después del rodillo de soldadura inferior 8 sobre otro rodillo de desviacion 9 desde el brazo de
soldadura mas alla hacia la segunda fase de accionamiento 10. También la segunda fase de accionamiento 10
presenta un rodillo de accionamiento accionado, que transporta el alambre en unién por friccion, de manera que el
alambre rodea el rodillo total o parcialmente. Con preferencia, la fase de accionamiento 10 presenta el mismo
accionamiento 33 que la fase de accionamiento 4, de manera que, por lo tanto, a través del mismo accionamiento
33, que es con preferencia un accionamiento de motor eléctrico controlado o regulado, se acciona el rodillo de
accionamiento de la primera fase de accionamiento 4 y el rodillo de accionamiento de la segunda fase de
accionamiento 10.

Después de la segunda fase de accionamiento 10, el alambre llega hacia el rodillo de soldadura superior 17. A lo
largo del desarrollo del alambre pueden estar previstos alli otros rodillos de desviacion y también rodillos de
desviacion para el alambre. En el ejemplo mostrado estan previstos un rodillo de desviacién 11, un primer rodillo de
refrigeracion 12, otro rodillo de desviacion 13 y un segundo rodillo de refrigeraciéon 14. Después del segundo rodillo
de refrigeracion 14, el alambre 25 llega sobre los rodillos de desviacion 15y 16 hacia el rollo superior de electrodo
17 accionado, sobre el que circula el alambre o bien rodea parcialmente el rollo de electrodo y forma el electrodo de
soldadura propiamente dicho como electrodo de alambre.

Después del rollo superior de electrodo 17 sigue con preferencia un rodillo de desviacion 18 con un diametro
pequefio, que es con preferencia menor que 50 % del diametro del rollo de electrodo 17 y en particular presenta
solamente un diametro de 40 % a 20 % del diametro del rollo de electrodo 17. A este rollo de electrodo 18 con
diametro pequefio siguen una tercera fase de accionamiento 20, en todo caso bajo la intercalacion de otro rodillo de
desviacién 19. La tercera fase de accionamiento 20 presenta con preferencia el mismo accionamiento 33, en
particular un motor eléctrico, como la primera y la segunda fases de accionamiento, pero también podria presentar
un accionamiento propio. La tercera fase de accionamiento 20 presenta otro rodillo de accionamiento accionado por
el accionamiento de la fase de accionamiento, que acciona el alambre en unién por aplicacion de fuerza, de manera

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2543052 T3

que el alambre rodea total o parcialmente este rodillo de accionamiento de la tercera fase de accionamiento 20.

A continuacion se conduce el alambre sobre otro rodillo de desviacion 21 hacia un troceador de alambre 22
convencional, que desmenuza el alambre como desechos reutilizables.

Este accionamiento de alambre representado aqui como ejemplo de realizacion con las tres fases de accionamiento
da como resultado las ventajas mencionadas. En este caso, el accionamiento no se realiza en las tres fases de
accionamiento con la misma velocidad y en concreto con velocidad que se incrementa a lo largo del desarrollo del
alambre, de manera que sobre el alambre actia por medio de las tres fases de accionamiento a lo largo del
desarrollo del alambre una tensiéon de traccion definida con exactitud, con la que el alambre experimenta una
dilatacion elastica definida. Con preferencia, esta dilatacién se provoca en virtud de las diferentes velocidades de
accionamiento por medio de rodillos de desviacion comparativamente pequefios para el alambre en lugares
definidos a lo largo del desarrollo del alambre, en los que la traccion sobre el alambre repercute con efecto de
dilatacion por medio de la segunda y la tercera fases de accionamiento. Las diferentes velocidades de
accionamiento son generadas con preferencia de tal forma que los tres rodillos de accionamiento son accionados en
las tres fases de accionamiento 4, 10 y 20 para el accionamiento de alambre desde el mismo medio de
accionamiento 33, por ejemplo un motor eléctrico y en particular servomotor, exactamente con el mismo nimero de
revoluciones, estando dispuestos los tres rodillos de accionamiento sobre el mismo arbol del motor, pero de tal
manera que los diametros de los tres rodillos de accionamiento para el alambre en las tres fases de accionamiento
4, 10 y 20 son diferentes en una medida insignificante en un valor predeterminado, de manera que con la misma
velocidad de giro de los rodillos resulta para el alambre accionado por ellos, respectivamente, una velocidad
diferente del alambre. Esta conduce a la dilatacién preferida del alambre.

En el ejemplo mostrado, en la figura 2 se representa que la velocidad de accionamiento para el electrodo de alambre
en la primera fase de accionamiento 4 es solamente 99,5 % de la velocidad de accionamiento del electrodo de
alambre en la segunda fase de accionamiento 10, que se supone aqui como 100 %. El electrodo de alambre se
fuerza de esta manera a una dilatacion elastica en torno a 0,5 %. La dilatacién forzada en torno a 0,5 % es un valor
preferido, siendo posible de la misma manera una desviacion de la dilatacion en el intervalo de 0,3 % a 0,7 % y
pudiendo conseguirse a través de la diferencia de la velocidad correspondiente de las dos fases de accionamiento.
Esta dilatacién se realiza en el desarrollo del alambre practicamente alli donde el electrodo del alambre se desvia
alrededor de un rodillo 7 con diametro pequefio. En el ejemplo preferido, éste es un rodillo de desviacion 7, que esta
emplazado en el desarrollo del alambre directamente delante del rollo inferior de electrodo 8. Por un diametro
pequenfo se entiende en este caso un diametro del rodillo 7, que es aproximadamente de 70 % a 30 % del diametro
del electrodo de rodillo inferior 8. Se prefiere un diametro del rodillo 7 pequefio, que es aproximadamente 50 % del
diametro del primer rollo o bien del rollo inferior de electrodo 8.

Entre la segunda fase de accionamiento 10 y la tercera fase de accionamiento 20 esta prevista con preferencia otra
dilatacion elastica forzada igualmente de 0,5 %, en la que la tercera fase de accionamiento acciona el electrodo de
alambre con una velocidad de accionamiento de 100,5 %. También en este caso, la dilatacion forzada en torno a 0,5
% es un valor preferido y de la misma manera es posible una dilatacion desviada de ella en el intervalo de 0,3 5 a
0,7 % y se puede conseguir a través de la configuracion correspondiente de la tercera fase de accionamiento 20.
También esta dilatacion del electrodo de alambre se realiza en el desarrollo del alambre con preferencia en un rollo
con diametro comparativamente pequefio, de manera que este rollo sigue en el desarrollo del alambre del segundo
rollo o rollo superior de electrodos, en particular lo sigue directamente. En el ejemplo mostrado, éste es el rollo 18.
Este presenta especialmente un didmetro, que es con preferencia inferior al 50 % del diametro del rollo de electrodo
17 y en particular presenta un diametro de 40 % a 20 % del diametro del rollo de electrodo 17.

Se ha mostrado que la dilatacién forzada del alambre de electrodo con preferencia tanto entre la primera y la
segunda fase de accionamiento como también entre la segunda y la tercera fase de accionamiento da como
resultado una tension de traccion contante del alambre delante y detras de los rollos de electrodos del dispositivo de
soldadura y, por lo tanto, un desarrollo constante del alambre de cobre o bien del electrodo de cobre a través del
dispositivo de soldadura. Esto es ventajoso para la calidad de la soldadura. En lugar de la dilatacion doble por medio
de todas las tres fases de accionamiento podria estar prevista también solamente una dilatacion entre dos fases de
accionamiento vecinas. Se prefiere que todos los rodillos presenten entre los dos rollos de electrodos,
respectivamente, un diametro, que es mayor o igual al diametro del rollo inferior de electrodo 8.

A través de las fases de accionamiento se reducen, ademas, las influencias de las inexactitudes de corte de los
cercos y de rebabas en los cantos de corte sobre la soldadura. Estas inexactitudes y rebabas provocan diferentes
fuerzas de friccion en el carril en Z 'y en las herramientas de soldadura.

Se prefiere, ademas, como se representa en la figura 2, que la velocidad de accionamiento de la segunda fase de
accionamiento sea 100 % de la velocidad de soldadura o con preferencia de la misma manera sea una velocidad
0,1 % menor que la velocidad de soldadura, que se determina por el accionamiento del rollo superior de electrodo.
De esta manera puede resultar con preferencia una dilatacion totalmente ligera del electrodo de alambre de 0,1 %
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entre el rollo inferior de electrodo 8 y el rollo superior de electrodo 17, como se representa en la figura 2.

En un dispositivo de soldadura para la soldadura de costura longitudinal de cercos de latas con rollos de electrodos
8, 17 se prevén en el desarrollo del alambre tres fases de accionamiento 4, 10, 20, por medio de las cuales se
accionan los electrodos de alambre adicionalmente para el accionamiento a través de los rollos de electrodos. En
este caso, a través de las tres fases de accionamiento se provoca una dilatacién elastica del electrodo de alambre.

La utilizacion preferida de la invencion es la soldadura de costura longitudinal de cercos de latas.

Lista de signos de referencia

1 Entrada del alambre

2 Perfilado del alambre

3 Compensacioén del alambre

4 Primera fase de accionamiento

5 Rodillo de desviaciéon

6 Rodillo de desviacion en el brazo de soldadura
7 Rodillo de desviacién hacia el rodillo de soldadura inferior
8 Rodillo de soldadura inferior

9 Rodillo de desviacion desde el brazo de soldadura
10 Segunda fase de accionamiento

11 Rodillo de desviaciéon

12 Rodillo de refrigeracion

13 Rodillo de desviaciéon

14 Rodillo de refrigeracion

15 Rodillo de desviacion

16 Rodillo de desviaciéon

17 Rodillo de soldadura superior

18 Rodillo de desviaciéon

19 Rodillo de desviaciéon

20 Tercera fase de accionamiento

21 Rodillo de desviaciéon

22 Alimentacién hacia el troceador del alambre
25 Electrodo de alambre

31 Carrilen Z

31 Cerco de lata

32 Accionamiento del rollo de electrodo

33 Accionamiento
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo de soldadura para la soldadura de costura con rodillo eléctrico, con un primer rollo de electrodo (8) y
con un segundo rollo de electrodo (17), entre cuyos rollos de electrodos se extiende la trayectoria de soldadura del
dispositivo para el producto a soldar y sobre cuyos rollos de electrodos se extiende un electrodo de alambre comun
(25), que adopta en el dispositivo un desarrollo predeterminado, en el que el segundo rollo de electrodo (17) puede
ser accionado por un accionamiento (32) propio para la rotacién con la velocidad tedrica de soldadura regulable, en
el que adicionalmente al accionamiento del electrodo de alambre a través del rollo de electrodo accionado, estan
previstas tres fases de accionamiento (4, 10, 20) para el electrodo de alambre, de tal manera que la primera fase de
accionamiento (4) actua en el desarrollo del alambre delante del primer rollo de electrodo (8) sobre el electrodo de
alambre, de tal manera que la segunda fase de accionamiento (10) actia en el desarrollo del alambre entre el primer
rollo de electrodo (8) y el segundo rollo de electrodo (17) sobre el electrodo de alambre y de tal manera que la
tercera fase de accionamiento actia después del segundo rollo de electrodo (17) sobre el electrodo de alambre,
caracterizado por que al menos dos de las fases de accionamiento (4, 10, 20) y especialmente por que todas las tres
fases de accionamiento, presentan un motor de accionamiento comun (33) para el accionamiento del electrodo de
alambre, por que las fases de accionamiento (4, 10, 20) presentan para el accionamiento del electrodo de alambre,
respectivamente, al menos un rodillo de accionamiento, que es rodeado total o parcialmente por el electrodo de
alambre y por que los rodillos de accionamiento de las fases de accionamiento presentan diametros diferentes, en el
que el rodillo de accionamiento de la primera fase de accionamiento (4) tiene un diametro menor que el rodillo de
accionamiento de la segunda fase de accionamiento (10), y por que el rodillo de accionamiento de la tercera fase de
accionamiento (20) tiene un diametro mayor que el rodillo de accionamiento de la segunda fase de accionamiento
(10).

2.- Dispositivo de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que en el desarrollo del alambre
delante del primer rollo de electrodo (8), en particular directamente delante del primer rollo de electrodo (8) esta
previsto un rodillo de desviacion (7) que desvia el electrodo de alambre, cuyo diametro esta en el intervalo de 70 % a
30 % del diametro del primer rollo de electrodo (8), y cuyo diametro es especialmente aproximadamente 50 % del
diametro del primer rollo de electrodo (8).

3.- Dispositivo de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado por que en el desarrollo del
alambre después del segundo rollo de electrodo (17), en particular directamente después del segundo rollo de
electrodo (17) esta previsto un segundo rodillo de desviacion (18) que desvia el electrodo de alambre, cuyo diametro
es menor que aproximadamente el 50 % del diametro del segundo rollo de electrodo (17) y en particular esta en el
intervalo de 40 % a 20 % del diametro del segundo rollo de electrodo (17).

4.- Dispositivo de soldadura de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que todos los
rodillos (9 a 16) que se encuentran en el desarrollo del alambre entre los dos rollos de electrodos (8, 17) presentan,
respectivamente, un diametro, que es mayor o igual que el diametro del primer rollo de electrodo (8).

5.- Procedimiento para la soldadura de cercos de envases, en el que los cercos circulan entre un primero y un
segundo rollos de electrodos (8, 17), sobre los que se extiende un electrodo de alambre comun (25) y a través de
soldaduras de resistencia eléctrica se sueldan con costura longitudinal, en el que al menos uno de los rodillos de
electrodos es accionado, en el que a lo largo del desarrollo del alambre, adicionalmente al accionamiento del rodillo
de electrodo, en tres lugares se realiza al mismo tiempo, respectivamente, a través de una fase de accionamiento (4,
10, 20) un accionamiento del electrodo de alambre, en el que el electrodo de alambre es accionado delante del
primer rodillo de electrodo, el electrodo de alambre es accionado entre el primero y el segundo rollo de electrodo y el
electrodo de alambre es accionado después del segundo rollo de electrodo, y el electrodo de alambre es accionado
después del segundo rollo de electrodo, en el que el alambre se dilata elasticamente a través de al menos dos
accionamientos sucesivos de los tres accionamientos en las zonas que se encuentran entre los accionamientos,
siendo realizado el segundo accionamiento mas rapidamente que el primer accionamiento y/o siendo realizado el
tercer accionamiento mas rapidamente que el segundo accionamiento, caracterizado por que al menos dos de las
fases de accionamiento (4, 10, 20) y en particular porque todas las tres fases de accionamiento presentan un motor
de accionamiento comun (33) para el accionamiento del electrodo de alambre, por que las tres fase de
accionamiento (4, 10, 20) presentan para el accionamiento del electrodo de alambre, respectivamente, al menos un
rodillo de accionamiento, que esta rodeado total o parcialmente por el electrodo de alambre y por que los rodillos de
accionamiento de las fases de accionamiento presentan diametros diferentes en el que el rodillo de accionamiento
de la primera fase de accionamiento (4) tiene un diametro menor que el rodillo de accionamiento de la segunda fase
de accionamiento (10), y por que el rodillo de accionamiento de la tercera fase de accionamiento (20) tiene un
diametro mayor que el rodillo de accionamiento de la segunda fase de accionamiento (10).

6.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado por que la dilatacion es aproximadamente 0,5 %.

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 5 6 6, caracterizado por que el segundo accionamiento
acciona el electrodo de alambre aproximadamente 0,1 % mas lento que la velocidad de soldadura.
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8.- Utilizacion del procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 5 a 7 para la soldadura de costura
longitudinal de cercos de latas.
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