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DESCRIPCION

Procedimiento para enfriar instalaciones de solda-
dura por puntos por resistencia, en especial tenazas de
soldadura por puntos enfriadas por agua, y dispositivo
para realizar el procedimiento.

La invencion se refiere a un procedimiento para
enfriar instalaciones de soldadura por puntos por re-
sistencia, en especial tenazas de soldadura por puntos
enfriadas por agua, segin la definicién de la reivindi-
cacion 1, asi como un dispositivo segin la definicién
de la reivindicacién 2 para llevar a cabo el procedi-
miento (véase por ejemplo JP 62 006781 A).

En las maquinas de soldadura por puntos por re-
sistencia y en especial también en las instalaciones de
soldadura por puntos, en caso de uso continuo se re-
quiere enfriar como minimo los electrodos de solda-
dura, previéndose de manera conocida un enfriamien-
to mediante agua con la corriente de agua circulan-
do continuamente a través de canales refrigeradores
de los portaelectrodos de soldadura y de los electro-
dos de soldadura. El calor absorbido de los electrodos
de soldadura se retira de nuevo del agua de refrige-
racién en un intercambiador de calor situado lejos de
los electrodos de soldadura. Una méaquina de soldadu-
ra a puntos por resistencia se describe, por ejemplo, en
DE-U-94 20 225.

Con un enfriamiento de este tipo se consigue pro-
longar esencialmente la vida de los electrodos de sol-
dadura frente a un funcionamiento sin enfriar. No obs-
tante, resulta desventajoso remover constantemente
una cantidad relativamente grande de agua de refrige-
racién. Especialmente en el caso de las instalaciones
de soldadura con una pluralidad de pares de electro-
dos de soldadura o pinzas de soldadura por puntos, tal
como los que se utilizan en la construccién de vehi-
culos a motor, esto requiere notables esfuerzos para
preparar, transportar y enfriar de nuevo el agua de re-
frigeracion.

Para disminuir los costes corrientes que derivan de
esto, en el resumen de patente correspondiente a JP
62 006781 A se propone una instalacién de soldadura
por puntos que presenta una bomba para transportar
agua de refrigeracién, que simplemente pone en cir-
culacién el agua de refrigeracién cuando los brazos
de los portaelectrodos y las puntas de los electrodos
se aproximan para soldar.

Para mantener constante la calidad de los puntos
de soldadura se sabe configurar las puntas de contacto
de los electrodos de soldadura como caperuzas extrai-
bles, que se cambian después de alcanzarse un desgas-
te todavia tolerable. Una caperuza de electrodos con
un canal de refrigeracién incorporado se describe, por
ejemplo, en DE 198 28 798 Al.

Para simplificar el cambio de la caperuza de elec-
trodos, segin EP 0 433 586 B1 se sabe aspirar de los
electrodos de soldadura el agua de refrigeracién antes
de un cambio previsto, estando unidos entre si dentro
del dispositivo de soldadura una conduccién de ali-
mentacion de agua de refrigeracion y una conduccién
de retorno de agua de refrigeracién y previéndose un
dispositivo de aspiracién, unido tanto con la alimenta-
cién como con el retroceso. El dispositivo de aspira-
cién consiste en una unidad de émbolos y cilindros
transportadores unida a la conduccién de alimenta-
cion entre la véalvula de cierre y el dispositivo solda-
dor, cuyos émbolos pueden desplazarse mediante un
dispositivo propulsor, por ejemplo neumatico.
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Con ello se consigue, mientras dura el cambio de
las caperuzas de electrodos o cualquier otro cambio
de vélvulas en las pinzas de soldadura, bloquear la en-
trada y salida de agua de refrigeracién y aspirar tam-
bién en un tanque el agua residual que se encuentra
detrds de los cierres. Sin embargo, al funcionar la ins-
talacion de soldadura continda habiendo una circula-
cién continua de agua de refrigeracion. Hay que pre-
parar y hacer circular una gran cantidad de agua de
refrigeracion.

La invencidn tiene como objetivo un procedimien-
to para enfriar instalaciones de soldadura por puntos
por resistencia con la que pueda reducirse considera-
blemente la cantidad de agua de refrigeracion.

Este objetivo se consigue segun la invencién con
las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Otro objetivo de la invencién consiste en crear un
dispositivo de refrigeracion para instalaciones de sol-
dadura por puntos por resistencia que trabaje con una
cantidad de agua de refrigeracién menor que los dis-
positivos de refrigeracién conocidos.

El objetivo de esta invencién se consigue con las
caracteristicas de la reivindicacién 2.

Las reivindicaciones siguientes a la reivindicacién
2 tienen como objeto perfeccionamientos ventajosos
de la invencion.

Segtn el procedimiento, especialmente a la zona
de los electrodos de soldadura se transporta sélo la
cantidad de agua de refrigeracion que alli se necesita
para enfriar los componentes debido al calor de sol-
dadura producido durante el proceso de soldadura.

Ya que en las instalaciones de soldadura por pun-
tos el proceso de soldadura no discurre de manera
continua sino que entre la aplicacién de cada uno de
los puntos de soldadura existe una pausa mas o menos
prolongada, en la que no se genera ningtn calor de
soldadura, durante esta pausa puede prescindirse del
aporte de agua de refrigeracion. Puesto que ademas la
cantidad de calor de soldadura depende en cada punto
de soldadura de la potencia requerida y ajustada, pue-
de medirse la cantidad de agua de refrigeracién para
la cantidad de calor que resulta concretamente en la
colocacion de este punto de soldadura. De este mo-
do, la temperatura de las partes que hay que enfriar de
una instalacién de soldadura por puntos puede man-
tenerse dentro de un margen con estrecha tolerancia.
Esto es vélido tanto para los electrodos de soldadura,
cuya duracién aumenta asi mucho, como también pa-
ra la refrigeracion de, por ejemplo, el transformador
de soldadura o también el control del tiristor. Como
otra ventaja esencial puede citarse el ahorro de agua
de refrigeracion en circulacion.

Con la instalacion propuesta se consigue de una
manera sencilla transportar a las partes que hay que
enfriar una cantidad de agua de refrigeracién adecua-
da a cada proceso de soldadura por puntos. La canti-
dad de agua de refrigeracién viene determinada por el
correspondiente volumen de trabajo de la cdmara de
la bomba. Se sobreentiende que manteniéndose apro-
ximadamente uniformes los pardmetros de soldadura
de una maquina de soldadura por puntos, por ejem-
plo unas pinzas de soldadura por puntos, el volumen
de trabajo de la cdmara de la bomba debe ser siem-
pre de la misma magnitud. En un caso de este tipo no
serd necesario tomar disposiciones con la propulsién
del émbolo de elevacién para que su carrera pueda ser
distinta de un punto de soldadura a otro. Lo que se
hace es disponer el émbolo de elevacién de tal mane-
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ra que en cada proceso de refrigeracién la carrera del
mismo sea igual.

La propulsién del émbolo de elevacién se realiza
de manera ventajosa a través de un émbolo propulsor,
dispuesto en el mismo eje y al que se aplica la fuerza
por ambos lados, que estd rigidamente unido al ém-
bolo de elevacion.

Aplicando fuerza alternativamente a ambos lados
del émbolo propulsor con un medio de presion, pre-
ferentemente aire comprimido, mediante medios de
control en si conocidos y vélvulas se puede determi-
nar y realizar el recorrido del émbolo propulsor, y con
ello también del émbolo de elevacién, dependiendo
del proceso de trabajo de la instalacién de soldadu-
ra por puntos misma y de los pardmetros actuales de
soldadura.

Naturalmente, la propulsién del émbolo de eleva-
cién también es posible por via electromotora, siendo
para el experto facilmente realizable mediante medios
eléctricos un control de la medicién de la carrera.

La instalacién segtn la invencién permite, junto
a la medicién definida de agua de refrigeracién, tam-
bién la aspiracién de agua de refrigeracion desde las
pinzas de la instalacion de soldadura por puntos para
poder cambiar, sin pérdidas de agua de refrigeracion,
por ejemplo distintas tapas de electrodos cerradas de
los electrodos de soldadura. Para ello hay que dispo-
ner de manera conocida tinicamente una valvula en la
conduccién de alimentacién de agua de refrigeracion
y otra en la conduccién de retorno de agua de refrige-
racion. Estas vdlvulas deben controlarse de tal mane-
ra que el émbolo de elevacion de la instalacion actie
como émbolo de aspiracion y la cantidad de agua de
refrigeracidn que se encuentra en las conducciones de
medio de refrigeracion se recojan de manera transito-
ria en la cdmara de la bomba.

Se describen a continuacion con mas detalle, ba-
sandose en los dibujos, ejemplos de realizacion de la
invencién. Se muestra

Fig. 1 el esquema de un dispositivo para enfriar
unas pinzas de soldadura por puntos con enfriamiento
por agua,

Fig. 2 el esquema de un dispositivo para enfriar
unas pinzas de soldadura por puntos incluyendo la
etapa del tiristor en el circuito de agua de refrigera-
cion,

Fig. 3 una representacién ampliada de un detalle
del dispositivo segun la Figura 1.

Un primer ejemplo de realizacion se representa en
la Figura 1 y en la Figura 3 y se describe a conti-
nuacién. Los brazos de electrodos 1 de unas pinzas
de soldadura por puntos van unidos en sus extremos
anteriores a tapas de electrodos intercambiables 2, y
dentro de cada brazo de electrodo 1 se encuentra un
canal de alimentacién de agua de refrigeracién 3, que
va unido a una conduccién de alimentacién de agua
de refrigeracién 4 y que conduce a las puntas de los
brazos de electrodos 1 formadas por las tapas de elec-
trodos 2.

Paralelo al canal de alimentacion de agua de re-
frigeracién 3, dentro de cada brazo de electrodos 1 se
encuentra un canal de retorno de agua de refrigera-
cién 5 que desde la punta de cada brazo de electrodos
1 conduce a una conduccién de retorno de agua de re-
frigeracion 6. La conduccién de alimentacién de agua
de refrigeracion 4, de la que se ramifican los canales
de alimentacion de agua de refrigeracion 3, es alimen-
tada por un dispositivo transportador para transportar
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agua de refrigeracion.

El dispositivo transportador presenta una unidad
de émbolos y cilindros 7 y dispositivos para una pro-
pulsion controlada de la unidad de émbolos y cilin-
dros 7.

La unidad de émbolos y cilindros 7 comprende un
cilindro 8 con un émbolo transportador 9 y un émbolo
propulsor 10. El émbolo transportador 9 y el émbolo
propulsor 10 estdn unidos entre si mediante un vésta-
go de émbolo 11. Ambos émbolos pueden desplazarse
conjuntamente dentro del cilindro 8. Un lado del ém-
bolo transportador 9 limita una cdmara de bomba 12
mientras que al otro lado esté fijado al vastago de ém-
bolo 11. El vastago de émbolo 11 atraviesa un tabique
13 del cilindro 8. El tabique 13 limita una primera cé-
mara de trabajo 14 en un lado del émbolo propulsor
10. Una segunda cdmara de trabajo 15 se encuentra
en el otro lado del émbolo de trabajo 10. Las cdma-
ras de trabajo 14 y 15 van provistas de conducciones
de aire comprimido 16, 17. Mediante un control al-
ternativo con aire comprimido de las conducciones de
aire comprimido 16, 17, y con ello aplicacion alter-
nativa de presion a las cdmaras de trabajo 14 y 15,
el émbolo propulsor 10 puede desplazarse aleatoria-
mente en el cilindro 8 dependiendo de un control de
aire comprimido aqui no representado. Con el émbo-
lo propulsor 10 se desplaza en el cilindro 8 también el
émbolo transportador 9. Se entiende que en la zona de
paso del vastago de émbolo 11 a través del tabique 13
hay dispuesta una junta, que impide la salida de aire
comprimido desde la primera cdmara 14 de trabajo en
la zona de paso.

La cdmara de bomba 12 estd unida a un recipiente
compensador 19 a través de una conduccién 18, estan-
do prevista en la conduccién 18 una valvula de reten-
cioén 20 que bloquea en la direccién desde la camara
de bomba 12 hasta el recipiente compensador 19.

En la cdmara de bomba 2 va conectada la conduc-
cién de alimentacion de agua de refrigeracion 4, es-
tando prevista en la conduccién de alimentacion de
agua de refrigeracion 4, en la inmediata proximidad
de la cadmara de bomba 12, una valvula de retencion
21 que bloquea en la direccién desde la conduccién
de alimentacién de agua de refrigeracion 4 hacia la
cédmara de bomba 12.

La conduccién de alimentacion de agua de refrige-
racion 4 esté dispuesta, tal como se indica con el bucle
22, de tal manera que alcanza también otras partes que
necesitan refrigeracién, como por ejemplo un trans-
formador de soldadura. El recipiente compensador 19
esta configurado como radiador para agua de refrige-
racién. Para mejorar el intercambio de calor hay pre-
visto un ventilador 23 propulsado eléctricamente.

El control de la instalacion de soldadura por pun-
tos por resistencia fija previamente qué potencia debe
aplicarse a un punto de soldadura. De manera corres-
pondiente a esta potencia, o también de manera uni-
forme para cada punto de soldadura, se controla una
valvula neumatica no representada aqui, que condu-
ce aire comprimido a través de la conduccion de aire
comprimido 17 hacia la cAmara de trabajo 15 y que al
mismo tiempo ventila la conduccién de aire compri-
mido 16. La presién de este aire comprimido mue-
ve en el cilindro 8 el émbolo de trabajo 10, y con
él también el émbolo transportador 9, de tal mane-
ra que disminuye la cdmara de bomba 12. El agua
de refrigeracién que alli se encuentra es empujada en
una cantidad definida, a través de la conduccion de
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alimentacion de agua de refrigeracién 4 y los cana-
les de alimentacién de agua de refrigeracién 3, hacia
los electrodos de soldadura de los brazos de electro-
do 1 donde impide un calentamiento no autorizado de
los componentes. El agua de refrigeracién circula en
igual cantidad a través de los canales de retorno de
agua de refrigeracion 5 y la conduccion de retorno de
agua de refrigeracion 6 hasta el recipiente compensa-
dor 19. En el recipiente compensador 19 se enfria el
agua de refrigeracion.

Después del punto de soldadura, el control de la
instalacién de soldadura por puntos por resistencia
controla la vdlvula neumadtica anteriormente citada de
tal manera que a través de la conduccién de aire com-
primido 16 se conduce aire comprimido a la primera
cdmara de trabajo 14, mientras que se ventila la con-
duccién de aire comprimido 17 y con ella la segunda
cdmara de trabajo 15. El émbolo de trabajo 10, y con
él el émbolo transportador 9, se mueven en una direc-
cién en la que se aumenta la cimara de bomba 12. La
camara de bomba 12 se llena de nuevo, a través de la
vélvula de retencién 20, con el agua de refrigeracion
enfriada desde el recipiente compensador 19. La val-
vula de retencién 21 de la conduccién de alimentacion
de agua de refrigeracion 4 permanece cerrada.

La Figura 2 muestra un segundo ejemplo de reali-
zacién, dandose los mismos signos de referencia a las
piezas de igual funcién con respecto al primer ejem-
plo de realizacion. Segun este segundo ejemplo de
realizacion, el agua de refrigeracion se prepara a partir
de una instalacién de preparacion de agua de refrige-
racion a través de una entrada de agua de refrigeracion
24. Para ello, a través de un control 25 mediante tiris-
tores que hay que enfriar, llega hasta un elemento O
hidraulico 26.

La medicion del agua de refrigeracion segtn el
proceso de soldadura actual en los brazos de electro-
dos 1 se produce, tal como se ha descrito en el pri-
mer ejemplo de realizacién, mediante un tinico mo-
vimiento de elevacién del émbolo transportador 9. El
elemento O hidraulico 26 libera, a modo de una val-
vula de retroceso, el recorrido hasta la conduccién de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

alimentacion de agua de refrigeracion 4 del agua de
refrigeracién procedente de la cdmara de bomba 12.
Al llenarse la cimara de bomba 12 desde el recipiente
compensador 19 y a diferencia del primer ejemplo de
realizacién, una pequefia corriente de agua de refrige-
racion circula desde la entrada de agua de refrigera-
cién 24 a través del elemento O 26 por la conduccién
de alimentacion de agua de refrigeracién 4, el canal
de alimentacién de agua de refrigeracién 3, el canal
de retorno de agua de refrigeracion 5 y la conduccién
de retorno de agua de refrigeracion 6 hasta el recipien-
te compensador 19 y a través de una salida de agua de
refrigeracién 27 de nuevo a la unidad central de pre-
paracién de agua de refrigeracion.

Con el procedimiento segin la invencién para en-
friar instalaciones de soldadura por puntos por resis-
tencia se puede conseguir como una ventaja adicio-
nal, junto a un enfriamiento 6ptimo de los electrodos
de soldadura que se produce adaptado a la potencia,
un considerable ahorro de agua de refrigeracion. Las
oscilaciones de presion que aparecen con un suminis-
tro central de agua de refrigeracién no pueden actuar
negativamente sobre el comportamiento de refrigera-
cién.

El dispositivo propuesto para llevar a cabo el pro-
cedimiento puede realizarse con medios técnicos re-
lativamente reducidos. Aunque la propulsién del ém-
bolo transportador 9 puede realizarse mediante cual-
quier medio motor, resulta ventajosa una propulsién
neumdtica, ya que en la mayoria de las mdquinas de
soldadura existe aire comprimido para otros procesos
de movimiento.

El dispositivo resulta también adecuado, ademads,
para el bombeo temporal del agua de refrigeracioén
desde los brazos de electrodos, tal como se describe
por ejemplo también en EP 0 433 586 B1, en el que
ademds de las vdlvulas de retencién 20, 21 hay pre-
vistas también conducciones de bypass que se abren
o cierran mediante vdlvulas de control. Por lo tanto no
se requieren dispositivos adicionales para el necesario
bombeo del agua de refrigeracién desde los brazos de
electrodos.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para enfriar instalaciones de sol-
dadura por puntos por resistencia, en especial tena-
zas de soldadura por puntos enfriadas por agua, con
una conduccién de alimentacién de agua de refrige-
raciéon (4) que se ramifica hacia los electrodos de
soldadura y otras partes que hay que enfriar y una
conduccién de retorno de agua de refrigeracion (6)
que recoge el agua de refrigeracién procedente de
los electrodos de soldadura y de las partes que hay
que enfriar, cada una con una vélvula de retencién
(20, 21) en la conduccién de alimentacion de agua
de refrigeracion y en la conduccién de retorno del
agua de refrigeracion, con un dispositivo para trans-
portar el agua de refrigeracién bajo presion a la con-
duccién de alimentacién de agua de refrigeracion asi
como con un radiador para enfriar el agua de refri-
geracidn, transportidndose limitada en el tiempo una
corriente impulsora de agua de refrigeracién a tra-
vés de la conduccién de alimentacién de agua de re-
frigeracién (4) hasta los lugares que hay que enfriar
de la instalacién de soldadura por puntos por resis-
tencia y desde ésta, a través de la conduccién de re-
torno de agua de refrigeracién (6), hasta el radiador,
caracterizado porque la corriente impulsora de agua
de refrigeracion sélo es transportada durante el pro-
ceso de soldadura, mientras que entre los procesos
de soldadura no se mueve mds alld de una eventual
corriente de reposo y la cantidad de agua de refrige-
racién transportada por cada proceso de soldadura se
adapta dependiendo de la potencia actual de soldadu-
ra.

2. Dispositivo para enfriar instalaciones de solda-
dura por puntos por resistencia, en especial tenazas
de soldadura por puntos enfriadas por agua, con una
conduccidn de alimentacién de agua de refrigeracion
(4) que se ramifica hacia los electrodos de soldadura
y otras partes que hay que enfriar y una conduccién
de retorno de agua de refrigeracion (6) que recoge el
agua de refrigeracion procedente de los electrodos de
soldadura y de las partes que hay que enfriar, cada una
con una valvula de retencion (20, 21) en la conduc-
cién de alimentacion de agua de refrigeracion y en la
conduccidn de retorno de agua de refrigeracién, con
un dispositivo para transportar el agua de refrigera-
cién bajo presion a la conduccién de alimentacién de
agua de refrigeracién asi como con un radiador para
enfriar el agua de refrigeracion - para realizar el pro-
cedimiento segtin la reivindicacién 1 - caracterizado
porque el dispositivo transportador tiene una unidad
de cilindro-émbolo (7), limitando un lado del émbo-
lo de alimentacién (9) del cilindro (8) una cdmara de
bomba (12) cuyo volumen corresponde a las necesi-
dades de agua de refrigeracién de un proceso de sol-
dadura y estando unido el émbolo de alimentacién a
una propulsién motora, la cdmara de bomba (12) esta
unida a la conduccién de alimentacion de agua de re-
frigeracién (4) y a la conduccién de retorno de agua
de refrigeracién (6), estando configurada la vdlvula
de bloqueo en la conduccién de alimentacién de agua
de refrigeracion (4) y en la conduccién de retorno de
agua de refrigeracion (6) como valvulas de retencién
(20, 21) que se abren en la direccién de la corriente
de agua de refrigeracién, porque la unidad de cilindro-
émbolo (7) presenta un segundo émbolo impulsor adi-
cional (10) que estd unido al émbolo de alimentacién
(9) por medio de un vastago de émbolo (11) y que con
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el tabique construido entre los dos émbolos (9, 10) y
el cilindro (8) define dos cdmaras de trabajo (14, 15),
que estdn provistas de conducciones de aire compri-
mido (16, 17), siendo controlado el control de presién
de estas conducciones de aire comprimido (16, 17),
dependiendo de la potencia actual de soldadura, con
una valvula neumadtica controlada por la correspon-
diente potencia de soldadura, de modo que el émbo-
lo (9) se desplaza para disminuir o aumentar la cé-
mara de bomba (12), estando equipada la vélvula de
retencién (21) de un estrangulador de caudal de pa-
so regulable que permite regular la corriente de refri-
geracidn y/o porque en la conduccién de aire com-
primido (16, 17) hay montado un dispositivo regu-
lador ajustable para ajustar la corriente de agua pa-
ra refrigeracién y para el llenado de la cdmara de
trabajo.

3. Dispositivo segtin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque la propulsién motora del émbolo de
alimentacion (9) estd formada por un émbolo propul-
sor (10) unido coaxialmente al émbolo de alimenta-
cién (9) y al que se aplica un medio de presién de ma-
nera alternativa por ambos lados y/o porque la propul-
sién del émbolo de alimentacién (9) es una propulsién
eléctrica.

4. Dispositivo segtn la reivindicacion 2, caracte-
rizado porque en el curso de la conduccién de retorno
del agua de refrigeracion (6) se encuentra un recipien-
te compensador (19) y la vélvula de bloqueo confi-
gurada como vdlvula de retencién (20) se encuentra
dispuesta en el curso de la corriente del medio refri-
gerante aguas abajo del recipiente compensador (19),
y/o porque el recipiente compensador (19) esta con-
figurado como radiador, estando configurado el reci-
piente compensador (19) preferentemente como inter-
cambiador de calor agua-aire y siendo preparado el
aire de refrigeracién por un ventilador (23) propulsa-
do exteriormente.

5. Dispositivo segun las reivindicaciones 2 a 4, ca-
racterizado porque en la conduccién de alimentacion
de agua de refrigeracion (4) hay integrado un circuito
refrigerador (bucle 22) para enfriar un transformador
de soldadura y/o porque una etapa de tiristor (25) pre-
vista para el control del transformador de soldadura es
enfriada con aire, estando integrados preferentemen-
te tanto un transformador de soldadura como también
una etapa de tiristor (25) en un circuito refrigerador
de la conduccién de alimentacién de agua de refri-
geracion (4) o la conduccidn de retorno de agua de
refrigeracion (6).

6. Dispositivo segun las reivindicaciones 2 a 4, ca-
racterizado porque en la conduccion de alimentacién
de agua de refrigeracion (4) hay integrada una valvula
que actia como elemento O (26), que recoge una en-
trada de agua de refrigeracion (24) que conduce a tra-
vés de una etapa de tiristor (25) y un transformador de
soldadura, y porque desde el recipiente compensador
(19) hay prevista una salida de agua de refrigeracién
27).

7. Dispositivo segtin las reivindicaciones 2 a 6, ca-
racterizado porque en el curso de la conduccién de
alimentacion de agua de refrigeracién (4) y en la con-
duccién de retorno de agua de refrigeracion (6) hay
previstas vélvulas regulables y el dispositivo transpor-
tador sirve, de manera en si conocida, como bomba de
aspiracién para el agua de refrigeracién en los brazos
de electrodo (1).

8. Dispositivo segtin las reivindicaciones 2 6 3,

5
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caracterizado porque como medio de presién pa-
ra aplicar al émbolo propulsor (10) se prevé aire
comprimido y/o porque la valvula 5/2 existente en
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las pinzas de soldadura propulsadas neumaticamen-
te sirve de elemento de control para el dispositivo de
refrigeracion.
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