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Bste invento se refigre a un spareto pars el ocon~
'ftrol de soldadura y tiens 38U splicacidn principal a les sol-
daduras de resistencia por puatos, sunqus tanbién es splice-
~ble & otros tipos de soldadura de m.s;.atuncia, tales como

.- goldadura de costura y de pulsacibn,
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| Hemos deéaaﬁierto que la terminseifn’ de ceda sclda-
durs por“ puntos va acompaiada por un caanbdbio date;fminado y 4i-
ferenciador de porosntaje wn Le tensifn al través de la’ sol-'
dadura. Seglin ¢l procedimiento da: invento, haosmos uso de
menifestacimes de tensi6n de estos cambios diferenciadores
pars d_alimi‘carla anergia por la oué.l se termine la sc}.dadurm

For el términc “terminseidn", nos referimos . a la
omsscucidén de la fusién de virtualmente le cantidad minima

de metal que s¢ shousntrs en 10s axperimentos que s8e funde

négasariamnte para alcanzar la res.istenoia de goldsdure que
se dises. ULstas cantidades difieren con les diversas resiateb.-
olas de soldaduras an las mismss pilezes de trabajo peroc son
dste:cmia.adas peara cada rgsistencia de soldedura, Hemos des-.
&ubierto que estas Tusimes detomingies ¥ diferenoiébles, ven
aeampaﬁadas por geidsg de tensibn 3¢ porezntsaje é;ate*mmado y
difsrancisble sl t"‘aVua d¢ la soldedurs. Segtin nusgtro pro-
cedimicnto ocontrolamos la res ist&ncia de la soldadura dctermi-
nendo la caide de tensifin porcentusl.

Las practicas de soldadurs normales en sl die de hoy

. para diferentas me.taws (lc mismo pars loe meteles ds slts con-

duotividad ¢omo, por ejemplo, ¢t aluminio, el letén, que para

los nmetales de conductivided relativements baja, por ejemplo,

los ageros ordinari o8 y los ihoxidables),~ consisten en comple=
tsr las soldaduras peva cada gruesc determinado de metal, nts

mero de superposiciones de wstos gruesos o combinacicnes de

;'»grae'aas, y tamatio da los Vei&ctrodos, prasién de los electrodos
, Y corrients de soldadurs elegidos, para completar diches SOl -
diras fonoiendo virtuslments 610 la cantided minime de metal
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gué cuando se solidifice comwiceré a las soldaduras heches
la méxiﬁta, resistencie alcanzeble compatible con la evitsecién
de afeatos indeseados en el metel en la regién del botdn de
soldadure vy junto a e¢lle. 4sta soldadura se llame “normel®
o "plena™s _ ) )
) ' La delimitscitn de la onergia requeride pars comple-
tar la fusifn requerids se consigue a@ ls préctica normal
obﬁrdigandm al tiémpa da Qplicaeidn'de la energie dz soldadu-
ra aon ls proporcién de introduccifin de energia, esto es,

coordinendo el nﬁmero‘de ?emiodos de una soldadura de corriente

alterna dada con la agorrisnte de soldadura. Hemos descubier-
1o gue la calds 42 porcentsaje on la tensidén al fravés'da la

~8oldedura normel o0 plens sumenta hasta su terminacibn, y que

en ls terminacifén la oaidas de tensifén porasntual ha slcaanzedo
virtuslmente un méximo determinado. Hecemos uso ds la menifes-

tacifn Jdu 9sta calda povosatusl méxima en le terminacibn de

'1a soldadura normal para asegurar soldadurss normeles.

Objetos prominentes de nuestro invento son, en pri-

. mer lugar; ofrecer un-sparato con el cusl puede conseguirse

'la fabricaci6n por soldadurae por puntos con la seguridad, &l

tiempo de haecerse las soldaduraes, da que cada una de ellas

es de la resistencie dusesds y esté libre ds defectos an su

~interior o0 & su airelvlor; an segundo lugar, producir mejoras

dispssitivos no sutométio’s para asegurar buenas soldadurss ;

¥ en terger lugar, producir un dispositivo de esta c¢lase en-
'teramante‘autaméticc. Yendemns a cmseguir la seguridsd de
N ‘soldadurs uniformsmente buenas con una zxactitud y certezs

' mdeho mayores ds 10 qus 8¢ e podids ¢onsaeguir hasts ahora.
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Nog proponemos 'hiac'er‘el sparato dz nusstr> invento lo més
édgpﬁable posible, asto es, adaptabl@« a 108 circuitos de me-
didor 4da 'tiempo existentes, asl com? a circuitns agpecieales,

| Otros sbjetos se verén olareaucnte exeminendo la for-
ma especifica del invento que a continuaciln se describe y
se representa on los dibujos edjuntos, en Los cuales; ‘

La figura 1 ¢s un diagrama Je coaexicnes de un
qircui’co 'que noastra &. sistema ds control & soldadurs sagln
se utiliza on ¢l proosdimiento; \

La figura 2 e¢g una copia de un 9sclilogrema que
muestra un tipo de variacién de tensifin on los terminales del
eleotrsdo, gag oeurre daranta uns opefaaicn de soldadura oom-
plets; |
| La figure % 85 una curva que hmastrz.la veriaciin
del calor en la soldadura con e} tiempo; |

Lag figuras 4 y 5 reprssentan »ﬁiagra:matio'_emente

oircuitos que pusden userse ¢a conexibén ctn los madios eampli-

figadores; ¥

La figura & ¢s un details de un contacto ds pie~-
za de trabais moiificaio.

Bn la figura 1 de’ dibujo, 1los ndmeros 10 y 11

indicsn los teruingelss de la fusnte de corriente sliterna que

puade ser de la frucucncia ususl de 6C pariodos y de 18 debids

tenaibn comarcisl pars a s>ldedura de vesistencia. &1 termi-

‘nal 11 eonducs pasande por ol ianterruptr da " Inea 8 al treas-

formador de soldadura 13 qus tiene un primaric 12 conectads

con =1 lateeruptor & ylpfrcuwidavia 14 oonsdtalo por 10s

eglaet»nd05 15 ¥ 16 3 1la picsza d¢ trabajo 17 que pusdg ser de

-4 -
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cualquier mets’ ineloyrnido Los sgerss inoxideblas sl carto-
qu te’ inold , Y

‘hd v el aluminio; La pieza de trebajo ﬂe'rﬁpreaenta an la

forme hebitual de dos places contigues que tienen uns cars
intsrmedia comdn »a 1a cual, dursate :1 paso de la corriente

entrs los electrodos, se dessrrolls cel.r & la temparatura

-suficiente pare fundir sl meterial de un botén de unifn for-

mendo ssf la soldedura usual de tipo de resistencia. Bl ter-
mingl 10 conduce al través dal interruptor 8 s medios pars

utilizer las 303 alternancias dsl cielos de psso de ls corrien-

 te elterna, medios consistentes <n las ignitrones 18 y 19

gonsctedas invsrssmente en el circuito entrs al terminal 10
y @1 punto 20 an 8l lado remcte d2l primario del transforme-

dor de =oldadura 13 cén relacidn a1l torninal de la red 1ll.

Cads ignitrén tiene un %n2dc 21 y un cétodo 22 refrigerado

por mercurio y elementos de ignicifn 23 y &l racipiente de
tubo estf lleno de gas. Paras Obtenar la conexién inversa,
el énedo 21 del tubo 19 ss conects con 2l chtodo 22 del tubo
iS y' asta cmexiﬁn eruzads 92 haoa parte del 0.ircru1to v del
tarmina;l_ 1V, Tembifin 21 4nodo 21 de’ tubo 18 se‘eonecta.can

ifgl c&todo 22 del tubo 19, y esta conexiftn cruzada se hacs

perte del circuito que amduocs al punto 20 y &l transforme-

‘dor de sildedwrs 12. Asf, la corrisnte de uns forma dade de

semiperiodo de voltaje que 2ntrs en 2l terminal 10 de la red

puede segulr el circuito sl &nodo del tubo 19 y de allf el

,tianafOrmador de soldadura 13, y en- al samiperiodo siguiente

ia_QOrriente irf desde al_terﬂinal 11, pasando péf gl deva-

inade lQ‘dei tranaf smador de soldadura a2l énddo 21 del tubo

18, v 4= alli al tsrminal 10,

-5 -
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Con arreglo a la constraceifn de ienitrén, el pa-

g0 ds 1la& edrrients por ¢strs tubos es vegulado por on ig-

nftor, tel como'el 23, de los tubos 18 y 19, de manere que

¢uando se comunica guficiente tensifn al ignitor, opera pars

romper la resistencia de 1la stnfsfera gagaosa en 108 tubos y

permitir el paso de corriente del &nodo &l cétodo, continuandc

esta pPaeso hasta que al potancial dev 1la porrisnts de les red és

~ 4gusl & cero. Se dispone un medic para controlar los. ignito-
'res 2n-la unidad nacegsarie da gontrol indicsdsa an gsneral

pcr al nd:«nﬁra 24 v que incluys un mecAnismo medidoﬂ de tiempo

25 maociado con tirstr:mas 26 y 27 ocircuitos de intercon2xifn.
Cada tiratrin, como 26, or ajemplo, esté frrmado por un re-
eipmnte lleno de zes qus cmtwne an 4nodd 28 v un cétodo 29

oslentado icdirectamante y ¢l filasento calentador 30 conecta-

4o con el secundario 31 del trensformador de filemento 32 y

une reailla de comntrol 33 y wa rejilla- pantalla 34. Da estos
¢lementos da 'ciratr‘sn el & do y las rejillass de sontrol
estén conectados con la unidad medidrs ds tismpo-y las re:;illas
pentalles, ¥ 1oz ocftodos astén conectados con los rignitorss
23, Tembién los 8ndos de 1os ignitores 18 y 19 estén conac-
tedos por resistencia 35 con 1a unidad medidors da tiempo.

] medidor de tiempo ampwa&o an este circuito
es ds forme corrinte, como la descrita =n ila pablicac:i&: ,
"Blectronio Control of Resistance Welding" de George M. Schute
y publicads por ls ﬁle(}raw-ﬂill Book Company en 1943, v ok Vea-

rlas publicaciones y patentes, Este mnadidor de tismpo &3 con

pmf‘arencia del tipo sinerfnico, aeste =3, que Ql control o

\‘/éjv‘ist;s da tiempo del circuito de soldadura se mentiene 2xacta-

t
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mante 2 tener de la onda da valteje de corriente alterns con
gnjeci’n a los controles que puedsn Ser ne;msaribs para modi-
ficar la energls térumics suniinistrada © psra compenser la :
variecifn de vnltaje sazfin a2z describe en la patente que d.as-
pués ge menciona.

Hemos descubierto por la @xperisncia y por 103

ensayos ds laboratorio que el voltsje sl través de la pieze

~ de trebajo compuesta de dos placasiy por ¢ jemplo, con una cers

intermedia comfn es virtualmeate constante antes de inicierse
}.a.formaéif‘jn_ dn ls fusi6n en ls osra intermasdia, con tenden-
éia; creclanta debida a la sbsosrcim de calor por la plsza de
(trab‘ajo, ver9 cambia sefimladamente por un pnreentaje definido
y msnsurabls conforme 36 ‘deesxrolla ia fusifn completa. En
otros tércminas, hem»s descublisrtis qus antes de iniciarse e

fusi6n, la resistencia sn la osara intsrmadia es virtualmente

_uxia eraciente funcién lineal del tiempo, pero entre el tiempo
. @e inieclecisn y de terminecifn d2 una g2ld-dura normal 1ls

‘resistencia ds la cera intsrmedia cser& virtuaimsnte & ceroc.

Esto 5@ represents en la figura 2 entre los puntos D yB como -
caida de voltaje, v 3n la figura 3 com> use calda de vesiatena

cle in dicada pera un punto de f‘uqién dado como 388 describiré

‘més plenamenta a continuacifn. Si este voltaje se examine
‘oon an osciloscopio, per ajemplo, se desarrolla un tipo de

: ourva 40 ccrmé se va en la f igure 2 componiéndose este curva

| 40 de tres gkociones 4, By C ind.iaaado las seccitn A laa

alternencias da voltaje v:u.rtualmante congtante entes dél co-

miqnzo de la fusifm y le seceibn B 3l cambio de voltejs hacis

~abgjo hasta la secaién ¢ de=ples ds la f‘usaicin completa. La

-7
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curve- sagﬁn e repr?mnta g6 apiica sobre una abscisa dﬁ tiempo i j
‘y ons ordenada ds volteje que da le emplitud dsl vnltajea entrs &
. : los glectrodos. BSs veré al examiner este curva gus hey una
! éigminuaién continua de la smplitud de vgltajs entre los elsc-
5_. trodos 15 y 16 despuss de passrse ol punto D. Bl pmto B aé

le curvs merca ol pmto de virtual terminacifn de una solde-

~dure virtuslmente normal. 25n este punto la caida del porocente-
js as virtuslmente méximo, 21 continuar la eplicacifn de ener-
gia mb&s 211§ 49 este punto no cambis materialmente le caida

10 | ,de poreentaje amqu& pueds aubir ligaremantae, marcando este

punto como una inveraifm.

Para utilizer eate concepto en al procedimiento
que enpleanos, sl aircuito piloto de un pacilosaopio 41 esté
s . conectado direntanente 2l trevés dz los electrodos 15 ¥ 16
15 v se mantine asi, de menera qus 'ia mu:stre de la variaaidr
de voltaje, tal como se represente an le figure 2 pueéa O~

r-rj.x-.en’cevm~3r11:»'a g3 aparenw vimalmenm 5l epe'nadar del nscanis-

no de soldedurs durente las opezaciows da fota, Adamfs de
1a conexidn e @l oscilescopis, comd se representa, log elec~
20 ' txmodos 15 ¥ 16 estén tawbifn conectedos con un smplificador

42 de nguquiex? tipo © xrlanta psre amplificer al cembio

de porcentaje de voltaje desarrollado entre 1los puntos Dy B
_de, la curva 40 ds la figura 2. Les firmas propuestas de 00—
:xnexianes eor aircuitos ampllf‘iosdores g rapresenten en 1as fi-

- | 25 ‘f-i’_gnras 45 5 Desde 2l empl ificador 42 cuydx proplsito es dese-

rr&llar energ,ia adacuada para hacer funci 3.,a¢ 2l ditpositivo
| ’dem‘ ;control 105 hilos son econducidrs & o8 unided d8 control

43 Oﬁe puﬂdﬁ ‘songistir mersmente en gho mecanismmo relevador O

-Bﬁ
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en una tiretrfn sujeta a centrol de rejills en la forma crdi-
naria. 51 cwmtrol funciona por conexifn divecta con el medi-
dor de tiempo para modificar o gbrir al circuito ds este dl-
timo con a3l fin de rxmper el circulto entras las ignitrones rec-
tificadoras y abrir al circuito de =oldsdnmwma.

8¢ harf refarencis a las figura 3 sn cuento a las
curvas que ilustren la veriscifn de resistencia cléctrica en

el punto de soldyaduxas pare una pleze ‘de trabajs de enseyo, Lsa

‘curve 50 indiea 1la rasis‘ceneie; eléotrice aproximadas antra los

dos electrod® y las superfiaies de metel contigues la pie-
ga de trabajo, ¢9sty es, la cera intermadila mtre egtos dos
elementos que muestran una cafda con 21l tiempo. Le gurva 51
indice la variacién apr ximads de resistencis en el cuerpo
"Q(!ke'lel pieza de trebajo con exclusifn de les caras intermedies
ccn erreglo a la variacitn an el tiempo. 9= obeservarf qua 1sa
ﬁﬂiﬂteﬁcig tf{eanda- a sumentar conforme ss 7a calentando la

pisza de trabsjo u que este aunento 2s sproximadarente lineel

oon ¢l tiempo. La curva 52 ge wepresentat: como una lfnes lii-

ne y e trazgs, indicands les dos secciones la megnitud gone-

re8l v 1la diraehzifu de canblo de la resistencis anla cars inter-.

medis entre las superficive de las placas. Cmo an sl ceso de

J1a curvs 59, assts gurva tieuden taabifn a cessr cm 3l tiempo.

o Conpiderando 3stas curvas 361lo como un &jemplo ds
laa‘“c:oia’dici:;nef‘; de resistencia de una pileza de trabajo dede,

puede suponarse que el metal en la cara internedia smpieza a

qundlrse an &l punto D y, por consiguients, seurre ung aismi-

nuoi‘n de resiatencia conforme de forma €L botAr de motel

,fundido aprsximaﬂdcs:a .le resistsn o::.a de La ocara intermadie

-9 -
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g =u va‘wr cﬂra caanac la resistancia 51 se aeevca a un mé-
ximo. Ds hechd, la proximidad 8 cer? puede no ser ccmn..ets.,
debids a que el matal *‘unitd.o tiena una ligera variaciﬁn ‘de
resistenoia gobre la dv. wetal sélido, Sin eambargo, la forms
R 5 genersl de la curve iadica ia calda de resistencie que ocurre
ousndo la snergia calantadora llege al punto de fusién de la

cers inyermedia del metal. #Hvideatsuecnte _a Torma de La cur-
ve Desd variarg can ¢l gzussd ‘o nas plavas, oob 21 smiﬁiatxs
da vél‘taje.;f, emn ol motal, uw oty wrtoris’ quog foma la piasa
10 de trabais y.em ta praescncis dg o>tras circunstancies veriebles
tel como Jeurre en D-F. &1 dsscrementd D-3 es ol Jetalle fiei-
g0 gue nace da la : auia de¢ viltejs entrs los glagtr>doe qus s€
utiliza como avriba 38 ha dasarito pare abrir al circuito de
- esalentanicnto, - Se s{sﬁala gug para un :}ambia de rasigtencias
15 gado dasds el punto D a & en la figura 3, le relacitn de per-
eantaje relativa g, valor da la res: igtencis gn este punto
auments con 3l tiewpo. =1 csmbio de,bido & La fusibn puede
vm*iar no ,531 caa sl grusso del .aa:barial, 3in? tembién con
el nfmero &ea placas qwa sugden intervenir en la operacmn de
20 soldadure, 7
Bn la figure 4 he‘ﬁ:;‘s rapresertado un circuito tras-
ledor de ramsl 406a destinsdo a cizectarse 8l través del so- '
‘oundario del trensforuador de sldadura pera traslader el |
porcantaje ds calda de voltaje Qqus JoUTTE @ el impulso de
25 voltaje a wn impulso efectivo an una seiial 0 amplificedor 42
h ' de le figura 1., d{ncorporsedo con prefafcencie en este circuito
46a hay an eontrol sutomético de voltaje que funclona para

poner le setial a un valor ‘de referencias normsl para utilizsr

- 10 -
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un c&ubio de ﬁorbant&je con prefarencia & un cambio de volta-
je. Pesds el amplificador ol lmpulso puede lleverse & la se-
Bal alternativs 48 de la figura 1 o sl oircuito de control 43,
Este‘cirouito traslador 468 inoluye alltransformadar 60 que
tiene un secundario con un sxtrenmo puesto & tierrs ¥y el otro
eonectedo con ta rejilla 61 de un tﬁba amplificador 2. La
eorriente de place de este tubo amglifioa@or Be transforma en
un'oirauito ragtificador 63 v la oorriante rectificada pasa

& un oondensador 64 que tiene montado en serle uan rectificador

© 65  tal bcms ud diodo, Yssde los puntos 66 Y 67 & ambos lados

del ractificador, ss derivan tomas & un cirouito ampliificedor
de corriente sontinus o semal Ssasorisl 8@ como arribg se ha

. didhOo

i gl funoidnamiento, gl gondensador 54 se oerga’al

voltaje méximo existente an al gircuito reotificedo: antes de
tn cambio en el girouito de carga, as decir, antes de le fusién

efectévea en gl purto de soldadura, fan pronto como tiene 1o~

&8r la fusidn, a1 potencial en la 80ldadurg ca#, de modo que

el potencial rectificado gn e1 eireyito 63 eg menor que el po-
tencial néximo comunigado scbre el condensador 64; Como rasulé
tado, el condgusador 64 tendsrg g descargarse an 1g diregocién
indicads porfgé 8igno mas, PUro su dsscergs se ve impedida por
madic dgl tube reotificador 65 & bar consiguiente enplea los
eirouitos derivedos ou los pﬁntos 66’y 67 que pusden funcionar
bien para indicar 1g tagnitud del cembio de véltaje mediante

el dispositiveo g0 Oy por dispositivos eleotromagnéticos o ng-
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gulente, resulta que la socién del cirocuito de lg figure 4 fun-
ciona solements al ogurrir un cambic d¢ tensidén en el punto de
carga

Con este oircuito, espeoialmente ouendo se emplea en

oconexién con el control afeéctivo de volumen y la compensacién

de energia térmiﬁa tal como se deacriben en la patente de los
Bstados thidos de Robert S. Phair nfmero 2.330,377, titulada "Un
siatema de control eléctrlco“ se consigus un control exnapcié—
nalmente satisfactorio.

En la figura 5 se representa tawbién un medio modi~
ficado 46b d¢ trasleder la geida de voltasje al terminer la solde~
dore 8 wn alxouita.amplifioador. Bn sste airouito particularmen~
te modificedo, ¢l nfimero 70 indice el transformedor que iguela
le impedancia de los electrodos de aolaadura, y el nlmero 71,

w transformador de—oorriente desde el secundario del transforme-
dor de soldedura 12, 41 volteje del transformedor 70 desde el

- puwato de soldedura es swplificado por el tubo 72 y conduscido al

través del trensformador 73 é@yo sgounderio 74 estf devanedo de’
menera qué se opone &l sccundario conectado 75 del trensformedor
76 que conduce desde los termineles del secundario de nn trame-
formador de fusnte 71, Uha resistancia variable 77 permite la
regulecién de los dog secundarios qpuaétos, 74, 75, de maners
que & la oorriente normel de soldadura, el voltaje an el oircuie
to 78 que incluye los secundarios 74, 75 ¢s aproximadamente cero.
8in ewbergo, &l producirse una calde sn el circuito de soldadus
ra, se perturba el equilibrio entre los secundsrios 74; 75 vy se
establece voltaje en .el hilo 78, siando amplificado en la forma
hebituel o suministrado direotemsnte a la sefisl 81.



N

10

15

20

25

R |
<>
-

- B1 eircuito 46b ofrece considershls compensecién
sin le aﬁmpmsaoian de voltaje habitual, v espeocialmente efi-
caz en uni6n con medios coxpansadores como arribas se ha di-
gha, _

Huestro procedimiento de control de soldaduba se~
gln se-muliza an el parato arribe desorito comprende entre
Gs“;ras las éigu:ient&s operagionas cuan‘do 8¢ va a hscer una
soldadura, el eperador cierra al interruptor principasl 8 esta-
bleciendo asf conexibn desde la fuante de corriente alterna,

- por los terminagles 10 y 11 coa vl oircuito rectificador y el

transfornador de¢ soldadura 13. Corriente alterna debidsmente
transformada o3 suministrads a ".a pieze de trabajo 17 por los
electrodos 15 y 16 2 un voltaje inicial determinado, acomo se
ire an la seecifn 4 de 1&! ourva 40 de le figura 2, ! calor re-
sultente del iaaso de la ogrriente por le pileza de trabajo se
acunula hesta que en al punto D se inicia la fueitn y emp leze
e fcrmarée un botdn de soldadura en le carsg intermedia en la

pleza de trebsajo, aeﬁerminando sl wna ca.{&a de percent_aje r&-

’ ‘pida, importente y observable en el voltaja antre los eleoctro-

dos.

Uon_ la oai&a de porcenteje en e.L voltaje como se hs
indicado, el operador puedo seguir uwia o dos operaciones de pro-
cedimientos diferantes. In un ceso, pusde interrumpirse la oco-
nexién aeon el mecanisuo de control 43, pr ejemplo, por los ele-
mentos interruptoras 45, y el oparador puede procsder a reguler
corriantemente el dispositivo de snorgia térmica solaments ca
la evidencia visunal del osciloscopio 41. Al observar gl osci-
loscopio, el se ve que el punto B, definitivo de une ocaids de
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parcentaje‘ ﬂﬁt@fﬁiﬁada; ocurre despuds dsl intervelo de tiem=
po esteblecido por el meﬂiddr de tiempo (y por lo tento no es
viaibla) el medidor puede ajustarse & mano por el operador hase
ta que @l punto ¥ asagura un e mdlcaaién visibla. Bn tal oaso
@. medidor de tiampo 39 pone para ebrir al cirfuito de molds-
dures un ﬁrﬁvs intervalo después del punto H de un pericdo por
lo menos; Por oira parte, sl la inspeccién d¢ la curva del os-
agiloscopio revela que el pwto B ocurre demasiado antes de le
terminecién del iﬁtarvelo de tiempo establecido por el msdiw
as:; entonees éste pueds regulerse a man o para reducir el tiem=

po emplaado a un intervelo sproximadamente de uno & tres perio=

dos despaés del punto B. En cualquier caso, la regulacifn es
‘tal que la longitud definitive de la soldadura segfin la deter-

miha el medidor de tiempo s6lo estd justamente ufis allé del pun#i
to en que ogurre la oafds de porcentaje deterninadeas inhe:ante
e la fusién virtuelmsate completa. Asl el operedor utiliza
corrientemsnte el osciloscopio mentenido conectedo sl través
de los electrodos oomo un medio pers poner el medidor de tiem-
po &l intervalo de uso més aficiente para los materisles es-
pecigles gue intervienen en la operacién de soldadure. -
Le naturglezae de la maui@@staaidn oscilosgréficea
puede varier extensgmgnte. Fusde s:r un registro de pentalls
visual, uvn trezo lincel de les ondes de veitsje de wne oints,
un trazo negetivo fotogréfico revelado, un registro recorda-
torio en wna cinta magnética, un registro asailbgréfico u otre
dispositivo conocido, Asi tembién la conexitn de voltaje pue-
de hecerse directamente con las plaoas de trabajo en ver de
hacarla diraotamanta eon los elasotrodos, oomo se muestra por

- 14 -
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los contactores can el fin de 6liminer la registencia de contac-
to entra los éleotw&cs y. la pleze de trsbajo en el circuite
de cmtrol 90 ds ls figure 6.

A‘.‘Ltarﬁativamémta ¢l operador pueds emtar prima-

rismenta con el lstalle de aontrol autombtico 43 en conjuncitn

con el medldor de tiempo 24. Utilizendo este método elternati¥o,

8¢ cierran los interruptres 45 y el eircuito de contrel, de

menera quz 6l cambio da voltaje de porauntaje detsrminade que
oourre al complatar la “aoldaﬂurs de traasmita al amplificsdor,

donde, en valor amplificado ss ‘usa para controlar el mecanisno

bars Interruwapir oi circaito da ignitor del medidor ds tiempo.
Bi con este disgamtz.vo de cantrol funclonare despuds de tormi~
hado el mteeralo del medidor de ti lampo, se hama La regulacién
del medidor de manara que se eéxtendiera el intervelo del nedidor
nfs allé del periodo de tiempc; de control, de sasers que el e
medidor ofrecarfa un medio definltzvo S final ds sbrir al civ'-
cuito de soldadura que ordinarieam nte se abriria antes del {{nt&sr- ;
valo del nedidor por &l wecanismo de oontrol 43,

E‘n Conexifn Son ¢l segundo progsdimient to alter-
Rative de control de .soldadurs oomo arriba s¢ ha descritg e’é
evidente qu el 9scilosceopio 41 puede ussrse eoro un ccmprobadﬁr
¢ puede desconectarss dei eircuito para comtar por Pmn;ple’co
con el mecanisme d@ smtrol aut- wmbtico.
, Lambhign puade sa@r daseasble sbtener un registro
pPermanen ta de la fraa ds la ewrva de voltajo como se he indi-
eade un ralacifn cm ol uso del Primer pricsdimisnto wencionade,
usande, por ejemplo, un medio fotogr&fico, dgto buede hscersge
ea conjuncifn con al detalle de control autonftico, de mshsrs

- 15 -
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Qué el operador pusde no 3410 tener wn éf:nfcra}. ¢ntinue sobre

el pariodo de ticmpe de scldadura sinoc taubiln un registro per-

manente de la variasociln del voitaje e¢a el pmto de soldadura,
For sajemplo, =i al inspeceimar wa registro de wna serie dada
de sbldaduras, se observa que ¢s exsesiva la energla té€rmica

e@stablgc’da por ¢l medidor de tiempo, pucde regularse este dlti-

mo pare adapterlo w63 2xactswnt:i s la cnergia requeride.

82 sefiele gus ¢ lgrtas condioimes qua sfectan
;1 La calidad dw la so dadura talues como las cmdici@n@s de
runte de los eleotr xos, las e-mdipimes ds superficle za log
elactrodos o un la piaza ie trabajo, la mala instalascifn del

equipo, la distancia catre los ¢ gotrodos, la distsnela entre

“laes placas o0 partss de las piezas du trebajo, y la proximidad

& otres soldaduras sc puedan descubrir por e ste Procadimisnto

deserito y se compensan autoufticancrte por el nediy de con-
trol expuesto. Je las variaciones del voltaje de corrianteso
de linéa 3¢ ticas cusnta por ol goupansador de 15 cafda de
voltaje sczgln se desceribs on la yatente arribae mencionada,.

8¢ ha heoho una desoripcidn de los métodos de

eoatrol de soldadura qus puede freferirse, pero €8s evidaf’f"te

gue pueden intzzéducirxa modificaciones de wenor cuantia con
erraglo ‘a los requerinicntos uspecific® ds los materiaias 'qwa
88 susldan y sus omdicimes de Tuncionamivnto, y por tanto
no se impfme a la deazcripeifn qﬁe acaba de hagersc otra limita-
oibn gque la qua pueds requarir sl a.cancs Ade las raivindicacin-
nes angxag.

Sgta solicitud guw g orresponds a la prassntada

¢n los ~gtados gnidos Je dmérica, ol 28 le fabrero de 1944,

- 16 -
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bajo el nfmero 524.243, se acogs & los beneficios del artfculo
51 ciéi vigente Estatubo sobre Fropieded industrilal.

Los puntos dg inven2ifn p"dpi.a y nuava gue se
presenten pare que sean dbjeto d: ¢sta ratente de Invencin
en »}sﬁaﬁa, por VEINTE ados, son ios sigui@nteso

12 = Un aparato de antrol s soldalura para

.

la soldadura l¢ resx.tencia, qu gomprsnde un transi rumador

8¢ soidedurs; una fusnte do sacsrgls oonaotada con ol primsrio

del traﬁsfor;nadar,, ¢ edtrdos ds soldadura conectados con :?l
ssomdario del trapsforuadw y destinad:s arecibir wna pieza
deftrabajo y medios indicadres gonugtados con los elecgrodos
pé:ra sefalar la twrminacifn 43 uns soldadura en La pieza de
trabsjo. |

28 -~ Un aparafo gegln se¢ roivindica en el pun-
to 8%, qus iz;c}.ayez un medidor Je tismpo para fijar ol periodo
de a;alioaoian da cnergia a 1s sordedura, sin tener en cuenta
la terminacifn de la misma.

38 « Un gparato ds control de gso)dadura pata SOl-
dadura de raéistenoia que ¢ ompreénde un tranaformedor de SoL-
dadura, una fusnts do unarglia conectada zon a:zl_ primario del
transfzrmador, sleatralos de soldaduras consatados con ol secun-

derio Jel tranaformadir v déstinsdos arsoiblir una pleza de.

ti'aba;}o, medios autounbticos para desconsaotar la fusnte ds enser-

gla del prisaris ) transformador al tarminarse una soldadura
- 17 - -
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en la piewza de trabsjo y ua medidor de tiempc pera fijer ol
periode de aplicacidn de snergyla a la soldadure ‘'sin tensr en
' cuente le torminsoién de la misma.

4% - Un gparetc segfn se ruivindica en el punto

5 18, qus ingluye taubifn nadii‘s. ladloadores oonectados con
— los e’actr 308 para sefialar ls terminscifn de x_ma»soldadura :

en la piezs le trabejo.

? : 5¢ - Un 'aparato ie control de soldadurs pava

soldadurs defrasistan'cia, que comprande un transformador de

10 soldedurs, uas fusnte de anwrgié gonegtada son @l primério
dei transfornador, aleotrsdos d¢ soldadure conedtadoé con a2l

-

- pecundario del transformador y medios virtualmzsente indepandien-

. tes de la variacién de¢ resis tsacia an dicho secuadario del

a
»

trms:f’xmnadair sxterimes al punto dw soldadurs pare desconsc-

» vy 15 +ter le fusnie de unergila dé.l. primario del trensformsdor al ter-
‘ ‘ minersa una soldedura n la p.ess de trabajo. |

j; - . - 6% - Un aparato para el caﬁtrel ds la soldedura.

: Tel y somo 8¢ ha descrito en la Hemris que sn-

v tecsde, representedo sn los dibugos que su acompailan y con

0 los fines que se han egpecificado.

Bste Hemoriam consta de dieolocho hojes esoritas por
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