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€3 Procedimento per la saldatura in continuo di corpi scatolari cilindrici e relativa macchina di
attuazione.

@ 1l procedimento prevede di curvare una fascetia di

lamiera fino a sovrapporre graduaimente due suoi
bordi guidando tale sovrapposizione mantenendo i detti
bordi convergenti verso i mezzi saldatori fino alta loro sov-
rapposizione, dopo la quale tendono a maggiormente sov-
rapporsi, e in appoggio sulle superfici di base e di fondo
delle gole di una guida a "Z"; di utilizzare come mezzi
saldatori due elettrodi definiti da un unico filo elettrodo
piatto (F) deformabile plasticamente alle condizioni di sal-
datura; e di trascinare detta fascetta, durante la saldatura
dei bordi sovrapposti, tramite mezzi di calibratura (18) del
corpo tubolare in formazione, motorizzati alla velocita di

saldatura.
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Descrizione

La presente invenzione concerne un procedimen-
to per la saldatura in continuo di corpi scatolari cilin-
drici e la relativa macchina di attuazione.

Nel campo della saldatura in continuo di corpi sca-
tolari in lamiera, & nota da tempo la tecnica di curva-
re uno spezzone, o fascetta, di lamiera fino a so-
vrapporre due suoi bordi longitudinali. Detti bordi,
successivamente, vengono saldati 'uno all'altro fa-
cendoli passare tra due eletirodi definiti da un unico
filo continuo avvolgente, parzialmente e in succes-
sione, due rulli porta elettrodo. Uno di tali rulli & mo-
torizzato per il trascinamento del filo e del corpo tu-
bolare in formazione, e i due rulli operano contrap-
posti I'uno all'altro.

Metodi operativi basati sulla tecnica sopra indi-
cata sono illustrati, ad esempio, nel brevetio statu-
nitense n. 2 838 651, nel brevetto svizzero n. 370
175, e nel brevetto statunitense n. 3 109 914.

Alcuni metodi operativi di questo tipo utilizzano
un filo continuo piatto nell'ottica di ottenere una per-
fetta saldatura della linea pili esterna dei bordi da
saldare, come & ad esempio illustrato nella pubblica-
zione tedesca DE-OS 2 102 783 e nel brevetio sta-
tunitense n. 4 732 026.

Secondo una particolare soluzione nota, illustra-
ta nel brevetto italiano n. 1 080 728, nel tentativo di
risolvere problemi di saldatura, quali la non corretta
saldatura dei bordi, piegatura all'esterno dei bordi
non saldati (effetto farfalla), conformazione irrego-
lare della lente di saldatura, tensioni di saldatura,
viene insegnato di effeituare la saldatura sovrap-
ponendo i bordi da saldare di una misura pari ad al-
meno 3 (tre) volie e fino a 6 (sei) volte lo spessore
della lamiera, utilizzando un filo elettrodo piatto di
larghezza 2 (due) o 3 (ire) volte maggiore della so-
vrapposizione dei bordi nella zona di saldatura. Per
la sovrapposizione dei bordi da saldare, detta solu-
zione suggerisce I'impiego di una guida a «Z» che ri-
duce la sovrapposizione dei bordi all'atto del loro
avvio alla zona di saldatura e con la quale coopera-
no mezzi elasticamente cedevoli, gusci molleggiati o
rulli molleggiati, tramite i quali viene assicurato il
contatto dei bordi da saldare col fondo delle gole
della guida a zeta.

Secondo un'altra soluzione nota, illustrata nel
brevetto italiano 950 748, per evitare che il filo elet-
trodo subisca, durante la saldatura, deformazioni
plastiche che provocherebbero la formazione di al-
lungamenti o allentamenti della sua tensione nel
tratto compreso fra i due rulli porta eletirodo (con
conseguenti possibili slittamenti tra filo elettrodo e
corpo scatolare e quindi imperfezioni nella salda-
tura) lo stesso filo, per essere appiattito, viene
rullato a freddo prima di essere avvolto sul primo
rullo porta eletirodo. Secondo questo brevetto, la
laminazione viene effettuata in modo da aumentare
notevolmente il valore del limite elastico del filo
sottoposto a trazione, ed in buona sostanza ia sua
resistenza, fino a raggiungere condizioni fisico-
meccaniche tali da non avere sue deformazioni plas-
tiche alle condizioni operative di saldatura, quali, ad
esempio, la pressione esercitata sui rulli porta
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glelt;ylodo, la temperatura e la forza di trascinamento
el filo.

Sfruttando queste soluzioni tecniche sono state
raggiunte discrete condizioni operative valide fino
a velocita di 50 m/minuto primo.

La Richiedente, partendo dallo studio dei migliora-
menti tecnologici introdotti nella meccanica, nella
elettronica e nei materiali in genere, é riuscita ad in-
tuire che, impostando un metodo operativo diverso
da quello insegnato dal brevetio italiano n.
1 080 728, ed utilizzando un filo elettrodo piatto con
buone caratteristiche di duttilita, anche dopo I'ap-
piattimento, sarebbe stato possibile raggiungere ve-
locita operative di almeno 75 m/minuto primo, con un
notevole risparmio di energia impiegata per la salda-
tura (ottenendo contemporaneamente una riduzione
dell'usura degli organi operativi della macchina pre-
posti alla guida ed al rinvio del filo utilizzato come
elettrodo) ed ottenendo cordoni di saldatura di ele-
vata qualita.

Partendo da questa intuizione, la Richiedente ha
messo a punto il procedimento per la saldatura in
continuo di corpi scatolari cilindrici, oggetio della
domanda di brevetto italiana n. 4 654 A/89, dove:

— i bordi da saldare vengono sovrapposti gradual-
mente e con continuo incremento della sovrapposi-
zione mantenendoli ostantemente convergenti I'uno
verso l'altro in direzione della stazione di saldatura,
fino alla loro sovrapposizione dopo la quale tendono
maggiormente a sovrapporsi;

— come filo elettrodo viene utilizzato un filo elettro-
do piatto deformabile plasticamente alle condizioni di
saldatura;

— durante la saldatura il corpo tubolare in formazio-
ne viene assoggettato almeno all'azione di una coro-
na di calibratura i cui elementi sono motorizzati alla
velocita di avanzamento del corpo tubolare sotto
I'azione dei mezzi saldatori.

Tale metodo ofire la possibilita di attuare una mini-
ma sovrapposizione dei bordi da saldare, in relazio-
ne allo spessore della lamiera, e consente di ottene-
re un ottimale cordone di saldatura (grazie ad una
omogenea distribuzione della corrente eletirica) ed
una economia di energia elettrica applicata.

Inolire durante la saldatura si ottiene una migliore
fusione del materiale da saldare, senza avere l'ef-
fetto di divaricamento dei bordi dovuto alla pressio-
ne e alla temperatura di saldatura.

Utilizzando un filo elettrodo piatto con buone ca-
ratteristiche di duttilita e di larghezza notevolmente
superiore alla sovrapposizione dei bordi da salda-
re, le zone pil esterne del cordone di saldatura pre-
sentano i bordi arrotondati e perfettamente saldati
al punto che tale cordone presenta una sezione
trasversale paragonabile al risultato di una saldatu-
ra testa a testa di detti bordi. Il filo elettrodo risulta
pitl facilmente avvolgibile, sia attorno ai rulli porta
elettrodo, sia attorno ai rullini e alle pulegge di rinvio
che consentono il suo arrivo al primo e al secondo
rullo porta elettrodo, a vantaggio di una minore usu-
ra di tali elementi e di un migliore contatto elettrico
con i rulli porta elettrodo.

Nonostante i miglioramenti operativi oftenuti &
stato riscontrato che a volte i corpi scatolari otte-
nufi presentano difetti di cilindricita: in altre parole il
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diametro del corpo scatolare misurato in corrispon-
denza delle sue due testate risulta leggermente di-
verso anche se comunque rientrante nelle tolleran-
Ze ammesse.

E' stato accertato che tale inconveniente & princi-
palmente dovuto al gioco che necessariamente rima-
ne ira le gole della guida a «Z» e i bordi della tascet-
ta che in esse vengono fatti scorrere, gioco che
non consente una non perfetta guida dei bordi stes-
si verso la stazione di saldatura, specie quando il
corpo scatolare in formazione é nella fase di uscita
dalla guida & «Z».

E' stato rilevato che, per effetto della reazione
elastica alla piegatura a formare un corpo tubolare,
i bordi da saldare tendono ad assumere, allinterno
delle gole della guida a «Z», una posizione obliqua
rispetto alla sezione delle gole stesse. Questa posi-
zione si modifica durante I'avanzamento della fas-
cetta verso la stazione di saldatura determinando
delle variazioni, seppur minime, nella misura della
sovrapposizione dei bordi della fascetta. Il calibra-
fore che opera immediatamente a monte dei mezzi
saldatori non riesce a correggere tali variazioni du-
rante la saldatura dei bordi stessi, con la conse-
guenza che la cilindricita del corpo tubolare otte-
nuto pud non risultare perfettamente corretta ed
uguale per tutti i corpi scatolari prodotti.

Scopo della presente invenzione & quello di
ovviare allinconveniente sopra lamentato perfezio-
nando i procedimento operativo della Richiedente in
modo da garantire la corretta cilindricita dei corpi
scatolari ottenuti.

Altro scopo della presente invenzionde & quello
di fornire una macchina per l'attuazione del procedi-
mento sopra indicato, dotata di mezzi di guida dei
bordi del corpo scatolare in formazione e di pre-cali-
bratura di tale corpo, i quali consentono di utilizzare
la stessa guida a «Z» per una gamma di fascette di
materiale metallico di diverso spessore.

Per raggiungere detti scopi la Richiedente ha pen-
sato di guidare la sovrapposizione dei bordi mante-
nendoli convergenti verso i mezzi saldatori fino alla
loro sovrapposizione dopo la quale tali bordi tendo-
no a sovrapporsi maggiormente, e premuti in appog-
gio sia sulla superficie di base, sia sul fondo delle
gole di detta guida a «Z» utilizzando per quesio una
macchina dotata di guida a «Z» a gole convergenti
verso i mezzi saldatori, e di un pre-calibratore a rul-
li, operante in combinazione con la guida a «Z», e
comprendente, in posizione simmetrica rispetto alla
guida a «Z», almeno una coppia rulli di accompagna-
mento e contenimento della fascetta piegata, sup-
portati girevolmente ma a posizione fissa.

Vantaggiosamente la convergenza dei bordi ver-
so la stazione di saldatura consente di ridurre o tol-
lerare notevolmente l'usura della quida a «Z» specie
nella zona rivolta verso l'uscita del corpo scaiola-
re, e il mantenimento di detti bordi in appoggio sulla
superficie di base delle gole di detta guida consente
di utilizzare una guida a «Z» con gole di altezza ca-
pace di consentire il passaggio dei bordi di fascette
di diverso spessore; il che consente di utilizzare la
stessa guida a «Z» per fascette di diverso spesso-
re utilizzate in tempi successivi nel processo pro-
duttivo di serie di corpi scatolari diverse tra loro.
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L'invenzione verra ora illustrata con l'aiuto dei di-
segni schematici allegati alla presente descrizione
che rappresentano un esempio di esecuzione delle
principali caratteristiche del metodo e della macchi-
na in oggetto, forma esemplificativa e non limitativa.

In tali disegni:

~ la fig. 1 illustra, schematicamente, il percorso
del filo eletirodo nella macchina per l'attuazione del
metodo di saldatura in oggetto, con evidenziati i rulli
porta eletirodo ed un corpo scatolare, fuori scala
rispetto allo schema, in fase di saldatura;

- la fig. 2 illustra schematicamente, in scala in-
grandita rispetto al reale, la sezione della guida a
zeta che consente la sovrapposizione dei bordi da
saldare e la loro guida verso e fra i rulli porta elet-
trodo, con evidenziata la posizione che tendono ad
assumere detti bordi della fascetta per la reazione
elastica della medesima alla sua piegatura;

— la fig. 3 illustra la stessa sezione di cui alla
fig. 2, in scala ridotta, con evidenziata la corretta
posizione nella quale devono essere mantenuti i bor-
di all'interno delle gole della guida a «Z»;

- la fig. 4 illustra schematicamente come i bordi
da saldare vengono guidati verso i mezzi di saldatu-
ra;

- la fig. 5 illustra schematicamente e frontalmente
il dispositivo di precalibratura del corpo scatolare
previsto dalla macchina secondo la presente inven-
zione e che opera in combinazione con la guida a ze-
ta;

— la fig. 6 illustra schematicamente, in prospettiva
dal lato di uscita dei corpi scatolari saldati, il disposi-
tivo di calibratura utilizzato in combinazione con la
guida a «Z» e con detto dispositivo di precalibratu-
ra.

Con riferimento alla fig. 1, il filo elettrodo F conti-
nuo proveniente da una bobina non rappresentata,
passa su una puleggia-freno 1 e, subito dopo, fra
una coppia di rulli laminatori 2 e 3 che lo appiattisco-
no in sezione.

In uscita dai rulli laminatori, il filo 1, appiattiio, pas-
sa su una coppia di rulli 4 e 5 supportati a bilanciere
da una leva 6 soggetta allazione di mezzi elastici
che esercitano una coppia M. La coppia M misura la
tensione del filo e regola, in rapporto ad essa, la ve-
locita dei rulli laminatori 2 e 3 tramite un regolatore
R. La velocita dei rulli laminatori 2 e 3 e I'azione della
puleggia-freno 1 determinano la tensione del filo
mantenendoia costante.

Il filo F arriva ad avvolgere parzialmente un pri-
mo rullo porta eletirodo 7, cosi da costituire I'elettro-
do inferiore utile per la saldatura; in uscita dal rullo
porta elettrodo 7 il filo F passa su una piuralita di
rullini e pulegge di rinvio 8 per poi arrivare ad
avvolgere parzialmente un secondo rullo porta elet-
trodo 9, posizionato al di sopra del primo, cosl da
costituire I'elettrodo superiore.

| rulli porta elettrodo 7 e 9 sono disposti, secondo
una preferita forma di realizzazione, con i propri as-
si paralleli e normali alla direttrice di avanzamento
del corpo scatolare, da definire, verso la zona di
saldatura.

Dei due rulli porta elettrodo 7 e 9, quello superio-
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re & motorizzato ad una velocita rigorosamente cos-
tante che puo essere definita come velogita di sal-
datura e che corrisponde alla velocita di avanza-
mento dei corpi scatolari da saldare. Il rullo porta
elettrodo inferiore 7 & folle.

Il rullo porta eletirodo superiore 9 & premuto ver-
so il basso e contro quello inferiore 7 da una molla
29 il cui compito & quello di mantenere costante la
spinta e quindi la pressione di saldatura. Eventual-
mente pud essere previsto un dispositivo ammoritz-
zatore, indicato genericamente con 30, per smorza-
re le oscillazioni della molla 29, soprattutto alle ele-
vate velocita di produzione.

In uscita dal rullo porta elettrodo superiore 9, il fi-
lo eletirodo F passa su una ulteriore serie di rullini e
pulegge di rinvio 10 per poi arrivare ad un'altra cop-
pia di rulli 11 e 12 supportati a bilanciere da una leva
13 assoggettata ad una coppia M’ dalla tensione del
filo F. Loscillazione della leva 13, provocata dalla
variazione della tensione del filo a valle dei rulli por-
ta elettrodi 7 e 9, provoca lintervento di un regola-
tore R’ della velocita del motore, non illustrato, che
azionairulli 11ae 11b.

Relativamente a quanto sopra, la regolazione del-
la tensione del filo F & mantenuta costante sia a mon-
te del primo rullo porta elettrodo 7 sia a valle del se-
condo rullo porta elettrodo 9, e la tensione dello
stesso filo F, nel tratto intercorrente fra i due rulli
porta elettrodo, dipende da dette tensioni a monte
ed a valle, e dagli scorrimenti del filo nella zona di
saldatura.

Con riferimento alle fig. 1, 2 e 3, a monte dei rulli
porta eletirodo 7 e 9 e per ottenere la sovrapposi-
zione dei bordi 14a e 14b da saldare del corpo scato-
lare 14 viene utilizzata una guida a zeta 15 formata
da una barra presentante, su due lati opposti, due
gole 16 e 17 contrapposte e aperte lateralmente ver-
so l'esterno. Le gole 16 e 17, per la loro intera lun-
ghezza, sono tra loro convergenti verso i rulli porta
elettrodo e sono disposte su piani diversi per con-
sentire la sovrapposizione dei bordi 14a e 14b.
Secondo una verificata condizione ottimale di salda-
tura le gole 16 e 17 consentono la graduale sovrap-
posizione dei detti bordi, sempre convergenti fra
loro, preferibilmente in modo che il valore di sovrap-
posizione «A» dei bordi in uscita dalla guida a «Z»
sia del 15%-30% superiore al valore di sovrap-
posizione «B» dei bordi all'ingresso della guida a
((Z»_

Al fine di guidare in modo ottimale i bordi 14a e 14b
la Richiedente ha studiato un dispositivo di precali-
bratura 18, vedi fig. 1 e 5, che trova la sua colloca-
zione immediatamente a monte della zona di saldatu-
ra in modo da operare in collaborazione con la guida
a zeta 15. Detto dispositivo di pre-calibratura, vedi
la fig. 5, prevede pill serie successive di rulli 19 (di
cui una sola visibile in figura) distribuiti su una cir-
conferenza di conteimento del corpo scatolare 14 e
disposti in modo da fornire, col proprio mantello, al-
trettanti punti di contatio tangenziale per il corpo
scatolare 14.

Al fine di favorire lingresso nella stazione di sal-
datura del corpo scatolare in formazione, i rulli 19, in
futto o in parte, possono essere motorizzati, ad
esempio con cinematismi a cinghie inestensibili o altri
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mezzi di normale conoscenza per il tecnico del setto-
re, traendo il movimento direttamente o indirettamen-
te dai mezzi che alimentano le fascette verso la sta-
zione di saldatura oppure dai mezzi che danno movi-
mento al filo eletirodo o anche tramite mezzi motori
indipendenti.

I rulli 19 risultano tra loro distanziati angolarmente
ed intercalati da spazi vuoti. Questo conserte al
corpo statolare, durante l'operazione di pre-calibra-
tura, di espandersi verso l'esterno in corrisponden-
za degli spazi vuoti nel caso in cui, per qualsiasi
causa, dovessero formarsi tensioni dovute, in par-
ficolare, a deformazioni non volute di detta fascetta.

Ciascuna serie di rulli 19 & costituita:

—da una coppia di rulli 19a e da un rullo 19b suppor-
tati girevolmente dal corpo del pre-calibratore con
possibilita di registrazione della loro posizione in di-
rezione trasversale e normale a quella di avanza-
mento del corpo scatolare in formazione, i primi dis-
posti simmetricamente rispetto alla guida a «Z» e in
siretta vicinanza alla stessa, e il terzo in posizione
mediana tra i primi due e diametralmente opposto alla
guida a «Z» rispetto al corpo scatolare in formazio-
ne e registrabile come i rulli 19a;

— da pil rulli 19¢ supportati in modo da poter regis-
trare la loro posizione come i rulli 19a e 19b e da risul-
tare molleggiati.

Nel caso illustrato, i rulli 19a presentano la sezio-
ne pil prossima alla guida a «Z» con profilo tronco-
conico e con la base di maggior ampiezza rivolta
verso detta guida a «Z». Questa particolare forma
di esecuzione dei rulli 19a si & dimostrata di notevule
efficacia al fine di premere i bordi 14a, 14b sulla su-
perfilie di base delle gole 16 e 17 della guida a «Z» 15
(vedi fig. 3 e 5).

La combinazione operativa dei rulli 19a, 19b, e 19¢
consente di disporre di tre punti di contenimento del
corpo scatolare in formazione (il quale si presenta
sotto forma tubolare) e di pil punti di contenimento e
di pressione radiale che consentono, nella loro com-
binazione, una ottimale guida dei bordi 14a e 14b sen-
za dare luogo a spostamenti indesiderati di tali bordi.

Il dispositivo di pre-calibratura 18 pud essere
supportato in modo da risultare a posizione regolabi-
le almeno nella direzione di avanzamento del corpo
scatolare, in funzione, ed al variare, delle caratte-
ristiche dimensionali delle fascette di materiale im-
piegato per la formazione dei corpi scatolari. Al fine
di favorire l'avanzamento del corpo scatolare du-
rante la fase di saldatura, la Richiedente ha pensato
di utilizzare, in combinazione con la descritta guida
a zeta 15 e con detto dispositivo di pre-calibratura
18, un dispositivo di calibratura a rulli dentati ingra-
nanti tra loro. Tali rulli compongono una corona sin-
cronizzata in rotazione e che, preferenziaimente,
sara motorizzata alla stessa velocita di saldatura in
casi di particolare esigenza (elevate velocita). i
dispositivo € illustrato nella fig. 6 e sostanzialmente
prevede una serie di rulli 20 sagomati in modo da co-
piare, col proprio mantello, il mantello del corpo sca-
tolare 14, disposti su una circonferenza che contie-
ne detto corpo e tra loro direttamente in ingranamen-
to tramite corone dentaie coniche realizzate alla
loro periferia. il ruflo 20a di tale serie € motorizzato
tramite una cinghia 21 posta in collegamento cinema-
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tico con un motore ausiliario azionato alla velocita di
saldatura dal motore della macchina saldatrice.

La corona composta da rulli ingranati tra loro, fa
sl che l'elemento scatolare, durante l'operazione di
saldatura, ha tutti i punti di avanzamento con la
stessa velocita; inolire questa corona, essendo pri-
va di interruzioni tra un rullo e l'altro, evita di rigare
i corpi scatola durante il loro passaggio.

Secondo una possibile forma di realizzazione, il
detto dispositivo di calibratura pud essere portato
dallo stesso supporto che sostiene il dispositivo di
pre-calibratura, 0 comunque da un supporto a posi-
zione regolabile almeno secondo la direzione di
avanzamento del corpo scatolare, per consentire
un suo oftimale posizionamento in opera in funzione
delle dimensioni del corpo scatolare in via di defini-
zione.

Rivendicazioni

1. Procedimento per la saldatura in continuo di
corpi scatolari cilindrici, del tipo dove si ha: la cur-
vatura di una fascetta di lamiera, destinata a forma-
re il corpo scatolare, fino ad ottenere un elemento
sostanzialmente tibolare (14) e fino a sovrapporre i
suoi due bordi iongitudinali (14a, 14b); I'utilizzo di
una guida a «Z» (zeta) (15) per la guida di tali bordi
tra una copia di rulli porta eletirodo (7, 9) parzial-
mente avvolti da un unico filo elettrodo piatto (F) di
larghezza superiore alla sovrapposizione dei bordi
da saldare; il mantenimento dei detti bordi a contatto
con le gole (16, 17) della guida a zeta (15) tramite mez-
zi di pre-calibratura del corpo scaltolare da realiz-
zare, operanti in combinazione con detta guida a ze-
1a, caratirizzato dal fatto che:

— i deti bordi vengono sovrapposti gradualmente
mantenendoli costantemente convergenti 'uno ver-
so l'altro nella direzione della stazione di saldatura,
fino a raggiungere il punto della loro sovrapposizio-
ni, punto oltre il quale detti bordi tendono a sovrap-
porsi maggiormente l'uno rispetto all'altro;

~ i detti bordi vengono sovrapposti gradualmente
mantenendoli meccanicamente in appoggio sulla su-
perficie di base e contro la parete di fondo delle go-
le di detta guida a «Z» (zeta);

— che viene utilizzato un unico filo elettrodo piatto,
deformabile plasticamente alle condizioni di saldatu-
ra;

— che durante la saldatura il corpo tubolare in forma-
zione viene assoggettato almeno all'azione di una
corona di calibratura i cui elementi sono motorizzati
alla velocita di avanzamento del corpo tubolare
sotto I'azione dei mezzi saldatori.

2. Macchina per l'attuazione del procedimento di
cui alla rivendicazione 1, caratierizzata dal fatto di
prevedere, a monte della zona dove sono ubicati i
rulli porta elettrodo (7, 8) una guida a zeta (15) prov-
vista di due gole (16, 17) ad apertura contrapposta i
cui piani di base sono fra loro paralleli ed i cui piani
di fondo, perpendicolari ai precedenti, convergono
l'uno verso l'aliro in direzione dei mezzi saldatori
per consentire la sovrapposizione dei bordi (14a,
14b) della fascetta ripiegata per formare il detto cor-
po scatolare; detto guida a zeta (15) essendo dis-
posta, almeno parzialmente, all'interno di un disposi-
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tivo di precalibratura (18) di deito corpo tubolare,
formato da pili serie successive di rulli con mantello
cilindrico o sagomato con raggio supetiore al raggio
del corpo tubolare, distribuiti all'esternc e sul peri-
metro di tale corpo, angolarmente distanziati fra
loro e intercalati da spazi vuoti di libera espansione
per il medesimo corpo tubolare; ciascuna serie di
rulli essendo costituita da almeno una coppia di rulli
(19a) disposti simmetricamente rispetto alla guida a
«Z», in stretta vicinanza alla stessa guida a «Z», e
da un terzo rullo (19b disposto in posizione mediana
tra i primi due e diametralmente opposto alla guida a
«Z» rispetto al corpo scatolare in formazione; detta
coppia di rulli (19a) e detto rullo (19b) essendo sup-
portati girevolmente e rigidamente con possibilita di
registrazione della loro posizione in direzione tra-
versale e normale alla direzione di avanzamento del
corpo scatolare; gli aliri rulli (19¢) di ciascuna serie
essendo supportati in modo molleggiato e a posizio-
ne registrabile come i rulli (19a) e (19b).

3. Macchina secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzata dal fatto che i piani di fondo di dette gole
(16) e (17) della guida a «Z» (15) convergono I'uno
verso l'altro in modo da ottenere un valore «A» di
sovrapposizione finale dei bordi (14a—14b) da salda-
re maggiore dal 15% al 30% del valore «B» di so-
vrapposizione iniziale di detti bordi.

4. Macchina secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzata dal fatio che i rulli di detta coppia di rulli
{(19a) presentano la parte rivolta verso la guida a
«Z» conformata a tronco di cono con la base mag-
giore dalla parte rivolta verso la guida a «Z».

5. Macchina secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzata dal fatto che almeno una parte dei rulli del
pre-calibratore & motoizzata con velocita periferica
pari alia velocita di saldatura.

6. Macchina secondo la rivendicazione 2, carat-
terizzata dal fatto che il defto dispositivo di pre-cali-
bratura (18) & sostenuto in modo che Ia sua posizio-
ne & regolabile almeno secondo la direzione di avan-
zamento del corpo scatolare.

7. Macchina secondo la rivendicazione 2 oppure
5, caratterizzata dal fatto che, in combinazione con
detta guida a zeta e con detto dispositivo di pre-cali-
bratura (18) ed a monte di deiti rulli porta elettrodo
(7, 9), & previsto un dispositivo di calibratura del
corpo tubolare, comprendente una serie di rulli (20)
di contenimento del medesimo corpo tubolare, tra
loro dentati e ingrananti perifericamente e disposti
su una circonferenza di contenimento del medesimo
corpo tubolare.

8. Macchina secondo la rivendicazione 7, carat-
terizzata dal fatto che detti rulli (20) di contenimento
sono motorizzati alla velocita di saldatura.

9. Macchina secondo la rivendicazione 7, carat-
terizzata dal fatto che detto dispositivo di calibratu-
ra & sostenuto in modo che la sua posizione & rego-
labile almeno rispetto ai rulli porta elettrodo ed alme-
no secondo la direzione di avanzamento del corpo
scatolare.
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