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"PERFECCIONAMIENTOS EN APARATOS FPARA SOLDADURA.
AUTOMATICA POR ARCO",

SOLIGITAETES: FORD MOTOR COMPANY LIMITED, residen-

tes en: 88, Regent 8treet, LONDRES,
W.l. - Inglaterra.

Bsta Solicitud se releciona con un aparato

para le soldadﬁra continus de metales por medio de

erco, en el que la alimentecidn o introduccidn del

élambrevy de la pieza frente al arco, se realizé au~-
tomdticamente. En los afios Ultimos se ha desarrolladb
une gran tendencia e mecanizar en grado continuamente
creciente los procedimientos de soldedurs por arco,sg
pecialmente en los trabajos en serie que impliquen la

repeticidn de operaciones.

Para mecanizar con éxito cualquier procedi-
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miento dado de soldadura por arco, se precisa la exac-
ta correlacidn de un gran nitmero de variables interde-
pendientes a fin de consgeguir un trabajo comerclalmen-
te aceptable. Por sjemplo, la velocidad de introduc-
cién del alambre, la tensidén empleada, la intensidad
usada, la longitud del arco y el movimiento relativo
entre el electrodo y la pieza en gue se esté trabajan-
do, debe estaf todo exmctamente correlacionado de modo
predeterminado, pare obtenser resultados comesrcialmente
aceptableg y dignos de conflenza. El invento a conti-
nuacidén descrito ha sido el resultedo de un esfuerzo
para obtener un sisteme de control para la sol&a&ura
automfitica por arco, que elimine en cuanto sea posible
el elemento humano de esas operaciones y permita que
la mano de obra sin experiencie lleve a cabo ds modo
exgedito un trabajo de soldadura setisfastorioc. Este
invento se relaciona especialmente con la solucidn de
aquellos problemas clésicos en la soldadura automdtica
de materiales delgadosg, del espesor corrlentemente em-
pleado en la construccidn de vehiculos.
Consiguientemente, un objeto de este inven-

to es proporcionar un sistema perfeccionado de control
para los aparatos automdticos de soldadura por arco.
Otro objeto de este invento es proporcionar un aparato
de arrenque para los dispositivos automdticos de solda-
dura por arco, que funcione de modo seguro en materiailes
delgsdos.

 En los aparatos automdticos de soldadures por

arco; ofrecidos comercisles, se digpone un mecanismo

'1mpu1§ado‘por motor, para introducir la varille solda-
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dore. hacia la plezs que se suelda, a medida que aquella
se va consumiendo por efeeto del arco. El motor que im-
pulsa sste mecenismo ea, corrientemente, un motor en Ae
rie que driva su energfa del circuito principal de sol-
dadura. Excitando este motor dirsctamente desde el cir-
cuito de soldadura, toda tendencia del arco g aumentar
de longitud, hace crecer la tensidén en el cireuito prin-
cipal de soldadura‘que acelera el motor de alimentacidbn
del alambre é congecuencia del mayor voltaje que recibe
y, por tanto, acelera la introduccidn del alembre y aeor
ta el areoc. Por el contrario, toda tendencia del arco a
acortarse indebidamente, se corrige con rapidez por la
tendencia de la tensién descendente del arco a retardar
le introduecidn del alambre.

Estos dispositivos autcméticos para la solda-
dura por areco, se usah en gran egcale en lea industria, a
pesar de las muchas dificultades con que se tropleza en
su uso. Una de léa més moleatas de estas dificultades
he sido los inconvenientes con que se tropieza para con-
seguir srranques seguros, especialments al goldar mate-
riales delgados. Déapuéa de un prolongado estudio de es=-
te problema, los solieitantes han descubierto que para
consegulir arranques seguros y répidoé, es neeesario li-
mitar la velocidad con que el alambre soldador se apro-
xima y choca con la pleza. De las‘bien conocidas carac--
terfistiocas de los motores en serie resulta evidente gque
para arrancar un aparato de soldadura por arco en el que
uno de estos motores se excita desde el circuiteo de sol-
dadura, el alambre de soldadura se aproximard y chocard

con la pieza eon una velocidad mucho méds elevada que la
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de alimentacidn una vez eonseéuida la operacidén normal
de soldadura. Este velocidad de chogque, indebidamente
elevada, del alambre en la pieza, es la caugante de la
meyorfe de las adherencias, "golpes de fuego™, y otros
fendmenos indeseables, que acompafien a los arranques
irregulares, bruscos ¢ inseguros. Para remediar esta si
tuaecidn, los solicitahtes han ideado el aparato dsscri-
to a continuacidn, para limitar esta vdocidad de choque.
El grado preciso en que ha de limitarse esta velocidad
de avance depende de una serie de factores independiens
tea, que varfian con cada uno de los distintos conjuntos
de soldadura.

El descenso progresivo dée la velocidad de
avance, se traduce en un mranque progresivamente més
seguro. Al disminuir la densidad de corriente o inten~
sidad en el alambre de sbldadura, se hace més evidente
la necesidad de limitar la velocidad de avance. Andlo-
gamente, deben tenerse presentes factores tales como la
capacidad de soldadura del material en que ge trabaja,
el tipo de fundente smplesdo y las caractéristicas eléc~
tricas del circuito de soldedura. Por via de ejemplo sok;-
mente, pueden darse cifras :eales para la soldadura de
planche de acero delgada. Se usd una varille soldadora
de alambre de acero desnudo de 3,97 rm., &e didmetro, de-
bajo de una'capa del fundente cristalino caracter{stico
del llemado "prccédimiento de soldadure por srco sumer-
gido®, Tea intensidad empleade ers de unos 500 emperios
y la tensidn del arco, de upos 23 voltios. En estes con-
diciones, ia velocidad de alimentacidén del alambre al ar-

¢o es de unos 89 em. por minuto, y se ha comprobado que



la velocidad de avance de este alambre sobre la piezsa,
en estas circunstanclas, no debe exceder sensgiblemente
de la misma cifra de 89 em. por minuto. Al aumentar el
didmetro del alambre, corrientemente, puede diaminuirsé
105, la relacidn de la velocidad de alimentacidén normal de
alambre durante la soldadura e la velocidad de avance,
,.\6 a causa de 1lo0s mayores valores de la intensidad diapo-‘.
6" nible pare proysetar el extremo de la varilla de solda-
\% dura en el momento gue se inicia la soldadura. El lfmi-
110. te superior exacto de la velocidad de avanee; debe de-
terminanse para cada caso dado, pero en todos ellos se
comprobard que es muy inferior a la velocidad a que el
aparato introduciréd el alambre cuando el motor de ali~
mentacién del mismo estd conectado directamente entre
* 115, =~ el circuito de soldesdura. 4
Este invento se descriﬁiré con rsferencia a
las disposiciones representadas en los dibujJos ad juntos,
en los gque:
la figura 1 es un esquema de circuitos de un
120. dispositivo automético de soldadurs por arcc con el cual
estd combinado un mecanismo para controlar la velocidad
de aproximacién'del electrodo de la soldadura & la pieza.
La rigﬁra 2 es un esquema de circuitos de un
dispoeitivo automdtico para soldadura por arco, en el
125. que se representa un medio algo parecido para controlar
le velocidad de aproximacidn del electrodo de soldadura
a la pieza.
La figura % es un esqueme de instalacidn de
une parte de un elrouito para la sdldadura automdtica

1%0. por arco, en el que se representan medios para retirar
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automfticamente el alambre de soldadura de la pieza du-
rante la operacidn de arraﬁque.

Is figura 4 representa también un esqueme de
instalacién de una parte de un circuito para la solda-
dura sutomitica por'arco y musstra un dispositivo para
aplicar une intensidad momenténea muy’elevada para ayu-
dar a hacer saltar el arco en materiales delgados.

le figura 5 estd conatituida por una serie de
curvas de fendmenos eléctricos con respecto al tiempo
y representa la serie de operaciones que implica el
errangue de una méquina autométice de soldar.

La figura 1 representa un esquema de insgtala-
eidn utilizable para conseguir una aproximecidn sufi-
eientemente lenta del alambre soldador a la pleza. En
esta figura, el generador dé goldadura 10 se represen-
te unido a8 tierra em 11 y suministrando su corriente
principal de salida por un eonductor de soldadura 12
al alambre de soldadura 1% deade el cual el arco salta
a la pleza 14 y la corriente se dirigé luego a tierra
por 15. .

Para iniciar el ciclo de soldadura, se depri-
me el pulsador 16 conectando con ello el relevador 17
directamente entre un circuito de control de 110 voltios.
Al cerrarse el relevador 17 desconecta del circuito le

resisteneis 18 insertada en el circuito de induecido del

- excitador 19. Este es una méquina shunt de autowexecita

cibdn que se utiliza para excitar el campo 20 del genera-

dor principal 10. Las resistencias 18 y 21 estdn conec-

tadas en el circuito de inducido del excitador 19, en

serie con el campo 20 del generador prineipal,laé;ﬁmbaa ‘
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resistencias 18 y 21 son, con preferencia, del tipo va-
riable o ajustable. La resistencia variable 18 se emplea
para fijar la tensidn minima o de fuga producida por el
generador 10, y la résistencia yariable 21 se utiliza
bara establecer la tensidn maxima producida por el ge-
neradér 10 para cualquier dispositivo dado de soldadura.
El alambre de soldadura 13 se alimenta o intro-

duce haci# la pieza, a medida gque se conswme en el arco,
por el motorrzé de alimentaeidn del alambre gque es un
motor serie acelionsdo por el potencial existente entrs
el conductor principel de soldadura 12 y la tierra. El

funcionamiento del motor 22 de alimentacidn del elambre,

86 inicia por elrelevador 23, que es un dispositivo de

retraso de tiempo y que se excita a su vez ecuando ge de-
prime el botén 16. E1l relevador 2% ae retraso de tiempo
se ajusta para cerrarse de 30 a 120 perfodos después de
la depresidn del pulsador 16. El intervelo de tiempo en-
tre la depresidn del pulsador 16 y la actuacidén del re-

levador 23 de retraso de tiempo, permite que el genera-

dor prineipal 10 establezca una tensidn aprecieble antes

de que el motor 22 de alimentacién del alembre empiéce

a funcionar. El funcionamiento del motor 22 de alimenta-
cién del alambre, en cuanto a la velocidad, se controlas
por la resistencia 24 y por el relevador 27.coﬁtrola&o
por la intensidad. La veloecidad de este motor d epende
desde luego, en alto grado, de la tehsi6n entre el con-
ductor de soldadura 12 y la tierra. Guahdo el relevador
2% de retraso de tiempo se cierra, el motor 22 de alimen

tecién del aleambre empieza inmediatemente a girar por

. ger en todo momento completo el circuito a la tierra 25,
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a través de la reéiatencia 24. El valor de la resistenw
cia 24 y la tensidn desarrollada por el generador 10 es-
tdn relacionados de t&l modo que mientras la corriente
que acciona el motor de alimentacidén 22 pasa a través

de la resistencla 24 y se dirige a tierra, el motor ds
elimentacidn del alambre 22 no funciona e yne velocidad
suficiente para dar luger a la adherencia del alambre

de soldadura & la pieza, o para que se produzcan arrans
gues o comienzos de soldadura toscos, irregulares o insge-
g&roa. El consumo o desgaste por ingnicién del alambre
de soldadura 13, empleza en el momento en gue chdeca con
la pisza. En este momento el potencial en el cecanductor
principal de solﬁadura 12 descenderd deede un valor pré-

ximo & 80-~110 voltios & cero, y luego recuperaréd otro

- prdéximo & 20«30 voltios. Ia enérgica oleada de corriente

de soldadura que acompafia esta cafda de potencial, produ-
ce une caida de potencial correspondiente a través del
shunt 28. De este modo, ésta gran oleada de corriente
acciona un relevador de intensidad 27 qus, & su vez;—des-

conecta la resistencia 24 del circuito del motor de ali-

‘mentacidén del élambre, y le permite comunicar directamen~

te a tierra por‘26. Asi, pues, el motor 22 puede alimen-
tar o introducir el aslambrse a una velocidad normel a pe-
sar de la caids de tensidn de soldadura en el conductor
de soldedura 12. Las caracterfsticas del motor 22 de ali-
mentacidén del alembre y sus mendos asociados, si se desea,
pueden estar relacionadas ehtre s{ de tgl modoc que se pre~
sente une pausa suficiente en el mecanismo de alimentadnii.
del alembre, al saltar el arco, para permitir que éste al

cance una longitud normal de trabajo antes de restable=-
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cerse la velocidad normsl de alimentacidén del alambre.
El shunt 28 sirve también para cerrar los relevadores

l7éd ¥ 30-C dispuestos en paralelo con los relevadores
17 vy 30, respectivamente, pars un objeto que resultard
evidente en el transcurso de la descripeidn.

El motor 29 de accionamiento del carro, se
emplea para dar lugar al ﬁowimiento relativo entre el
eebezal de soldadura que sostiene el alambre 13, ¥y lae
rleza 14, ésto es, para mover o desplazar el alambre de
soldadura sobre la pleza. Bste motor de desplazamiento
del earro, con preferegcia, es un motor de corriente con-
tinua, arrollado en shunt, alimentado desde cualéuier ms; =
nantial de potencia conveniente. El relsvador 30 se ac~
ciona en el momento en que se deprime el pulsador 16 y
completa el circuito de inducido del motor de desplaza-
miento del sarro 29, a través de las resistencias 32,33
y 48. Elrelevador 31 de retraso de tiempo, estd dispues
to para separar la resistencia 32 del circuito del motor
29 de desplazamiento del carro y, anélogamente, el rele~
vador 34 de retraso de tiempo estéd preparado pera degco-
nectar del circuito la resistencia 33. Los relevadores
31 y 34 de retraso de tiempo: se excitan degde el releva-
dor 28 del conductor principal 12 de soldadura. Desde el
momento en que se s xcita el relevador de retraso de tiem-~
Po %1 hasta el instante en que desconecta la resistencias
32 del cipcuito, transcurre un perfcdo de tiempo szelec-
cionable, desde cero perfodos hasta 120 perfodos. Andlo-
gamente, transcurre un perfodo algo ﬁaydr de fiémpo-ésto
es, desde cero perfodos hasta 240 per{odoé- desde el mo

mento en gue se excita el relevador %4 de retraso de
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tiempo hasta que funciona para ell ghar la resistencia

33 del circuito de motor de avance del carro. Dsbe en-
tenderse que el relevedor de retraso de tismpo 34 fun-
ciona mds lentamente que el relevador de retraso de
tiempo 3l.

Este circuito funciona del modo siguiente:
con el generador principal 10 girando a plena velocidad,
se deprime el pulsador 16. En el momento en gue se de-
prime el pulsador 16, el generador 10 produce solo una
tensidén de fuga de 15 a 30 voltios aproximadamente, de~
bido &l hecho de que la excitacidén déel campo 20 se redu-
ce por la resistencia 18-del circuito de inducido del

excitador 19. Para empezar la operacidén de soldadura,

se deprime el pulsador 16 y, con ello se cierra instan-

' ténaamente el relevador 17. Este accli é6n desconecta del

circuito la resistencia 18, excitando el campo 20 del
generador principal 10, y la tensién en éste empleza a
aumentar desde el voltaje de fuga a la tenst én mixima
permitida por la resistencia 2l1. Alrededor de 40 perfo-
dog despuds de la depresidn del pulsador 16, se clerra
el relevador 23 de retraso de tiempo y empieza 21 fun=

eienamiento del motor 22 de alimentaciénd el alambre.

4El retraso de tiempo en el relevador 23 ge escbge de

tal modo que no se cierre antes de que sl generador prin
cipal 10 heya llegado, préacticemente, a su potencial mé-
ximo. El1 clerre del relevador 23 de retraso de tliempo

hece gue la corriente circule a través de un motor serie
20 hacia la resistencia de tierra 24 y la tiérra‘25. Es~
to d& lugar a que el motor 22 de alimentacidn del alam-

bre haga avanzer el alambre 1% hacia la pieza, a una ve-
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locidad insuficiente para dar lugar s adherehcias o co-
mienzos irregulares. Cuando el alambre de soldadura 13
choca con la pieza 14, circula por el conductor de sol=«
dadura 12 una gran oleeda de intenaidad y se verifica
un descenso correspomd ientemente brusco de tensidn. Esta
oleada de inteﬁsidad acciona el relevador 27 a través
del shunt 28 y elimina del circuito del motor de intro-
duccidén del alambre la resistencia 24, permitiehdo que
este motor comunique directamente con tierra por 26. la
eliminecidén de la resistencia 24 del circuito, permite
gque el motor 22 de svance del alambre continﬁe funcio-
nando para la alimentacidén normeal del alambre, a pesar
de la cafda bruéoa de voltaje que se produce en el con-
ductor de soldadura 12 por el salto de un arco entre el
aglambre de soldadurs y la pleza 1l4. :

| la depresidén del pulsador 16, produce también
el cierre insténtaneo del relsvador 30. Al cerrarse el
relevador 30, se arrance el motor 29 de accionamiento
del carro, con su intensidad ds inducido limitada por
las resistencias 32, 33 y 48. Treinta y siete perfodos
despuds, se excite por el shunt 28, el relevador 31 de
retraso de tiempo se cierra, y elimina la resistencia
32 del oircuito de inducido del motor 29 de desplaza-
miento del carro. Andlogamente, 68 perfodos despude se
cierra el relevador 34 de retraso de tiempo y desconec-
tela resistencia 33 del circuito de inducido del motor

29 de desplazamiento del carro. Esta acci én comunica al

‘motor 29 de desplazemiento del carro una aceleracidn

progresive, al quedar firmemente egtablecido el arco en-

‘tre el mlambre de soldadura 13 y la pieza 14.
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La corriente principal-de soldadura que pasa &
través del shunt 28 mantiene cerrados los relevadores
17«C y 30-C durante todo el tiempo en gue ecirculs co-
rriente de soldadure. La necesidad de estos relevad04
res gumenta al final del cioclo de soldadura. La opera=
cién de soldadura se termina soltando el pulsador 16.
Esto abre instantdneamente los relevadores 17, 23 y 30.
La abertura del relevador 2% interrumpe inmediatamente
el mecanismo de alimentacidén del alambre. Dado que el
relevador 17 estd shuntado por el relevador de intengi«-
dad 17«C y el relevador 30 estd shuntado por el releva-
dor de intensidad 30-C, el generador continida desarro-
llando tensidén normal de soldadura, y el motor de des-
plazamiento del carro sigue funcionendo. En estas cir-
cunstanciaa, el arco se extingue por el consumo normasl
por ignicidn, dado que el motor 22 de alimentacidn del
alambre ge encusntre inactivo. Al extinguirse sl arco,
se abre el relevador 17-<C y hace descender la tensién
del generador a la de fuga, y el relevador 30-C se abre
y se detime el motor de desplazamiento del carro. El
mecanismo se encuentra en condiclones para empezar la
soldadura proxima.

Un segundo método para controlar la velocidad
de aproximacién del alambre de soldadura al arco de ésta,
se representa en la figura 2. En este circuito el volta-
je del conductor prijicipal de soldadura 12 se emplea pa-~
ra controlar la accidbn de deterhinado relevadores. En
esta figura, la designacidén numérica y las funciones de
los elementos 10 a 25 son idénticas a los de la figurae

1, excepto que el relevedor 23 de retraso de tiempo ds



355,

360,

365.

370.

- 13 -

la figura 1, se ha substitufdo por el relevador 35 con-
trolado por la tensibén, y el relevador 17 tiene una bo-
bina adicional dependiente de la intensidad, excitada
desde el shunt 28. Rl relevador 35 controlado por la
tensidén estéd conectado entre el conducto de soldadura

12 y la tierra 36 y estéd preparado para cerrarse con el
voltaje midximo producido por el generador 10, en este
caso entre 80 y 110 voltios. El relevador 35 controlado
por el voltaje, esté también provisto de una bobina se-
parads que se excita por el pulsador 16. El relevador

35 controlado por el voltaje, pone en movimiento el mo-
tor 22 ds introduccibn del alambre. E1l relevador 37 con<
trolado por el voltaje esté conectado entre el conductor
principal de soldadura 12 y la tierra 38 y sirve para
desconectar la resistencia 24 del circuito del motor de
elimentacidén del alambre, y pons en comunicacidn este
motor directaments con tisrra, por %8. El relevador 37
controlado por el voltaje estd graduado parsa formsr con-
tacto en todo momento, cuando el voltaje gue se le comue
nica no eas apreciablemente superior al voltaje normel de
soldedura. Por ejemplo, el relevador 37 puede graduarse
pﬁra que se abra a un voltaje superior a 40 voltios y se
clerre para voltajes inferiores a 30 voltios. Por tanto,
el relevedor %7 se abriré durante el ascenso inicial del
gonerador 10, y permanecerdé abierto hasta que la tensidn
descignda a %0 voltios o menos, como consecueneia del

salto del arco; luego se cerrard y permaneceré cerradoc

~durante el resto del ciclo de soldadura. Ds este modo,

una vegz cebado sl areco, al descender el potencial en el

Vconductor 12 de soldadura, el relevador 37 contrqlado
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por la tensién se cierra ¥ pone en comunicacidn con tie~
rra el motor 22 de alimentacidn del alambre, directamen-
te por 38. Esto elimina la resistencia 24 del circuito -
y permite una alimentacidén normal del alambre, a pesar
de 1la cafda de voltaje en el circuito de soldadura.

En este e squema de conexiones, el motor 29
de desplazamiento del carrc se aceiona por corrients con-
tinua a 110 voltios, de modo anilogo al representadc en
la figura l. Bl arranque del motor 29 de desplazemiento
del carro, se controla per el relevador 39 regulado por
la tensibn, intercelsdo en el circuito de inducido. Ias
caracter{sticas del relevador 39 regulsdo por la tensidn,
son tales que gse cierra a voltajes superiorea?unos 40
voltios y se abrs a voltajeé inferiores a unosg 20 vol-
tios. El relevador 39 controlado por la tensidn, estéd
congtruido de tal modo que se abre con relative lenti-
tud, y por tanto no se abriréd para cafdes momenténeas
de tensidn, por ejemplo, al saltar el arco iniciaimen-
te. La aceleracidn del motor 29 de desplazamiento del
carro se realiza de un modo endlogo al representado en
la figura 1, excepto que los relevadores 31 y 34 regula-
dos por el tiempo, se acclonan por el‘ﬁismo voltaje que
hace funcionar el motor de desplazamiente del carro. En
otros términos, estos relevedores empiezan a medir el
tiempo desde el momento en que actila el relevador 39
controlado por la tensién.

El funcionamiento del motor 29 de desplazamisn

‘to del carro, estd también sujeto al control del releva-

dor 39A que estd en serie con el felevador 39 controlado

por la tensidn. El relevador 394 estd conectado de tal
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modo que puede excitarse por el pulsador 16, o pof el
shunt 28 o por ambos a ls vez. En algunas'condiciones,
puede ser convenients prescindir del relevador 39 y
realizar el control por medioc del relevador 394 sola~-
mente.

El funcionamiento de este circuito de solda-

16dur&, es el siguiente: al deprimir el pulsador 16, se

cierra el relevador 17 y elimina del circuito excitador
ls resistencia 18. Con esta resistencia 18 fuera del
circuito, el generador 10 procede a establecer el vol-
faje completo de soldadura que es de 80 a 110 voltios
aproximedamente. La depresidn del pulsador 16, cierra

el relevador 39A. Cuando el generador 10 produce un vol-
taje de 40 voltios, se clerra el relevador %9 controlado
por la tensidn, y empieza la aceleracidn del motor de
desplazamiento del carro, a través de los relevadores
3l y 34 y de las resistenclas 32 y 33%. Cuando la ten=
sidén del generador aacieﬁde por encime de 40 voltios,

se abre el relevador 37 controlado por ei volta je, & in-
gerta la résistencia 24 en el circuito del motor de in-
troduccidén del alambre. Cuando el voltaje del generador
ha llegado précticemente a su valor méximo o alrededor
de 80 voltios, se cierra el relevador 35 controlado por

la tensidn y pone en funcionamiento el.motor'zz de in-

trodmecidén del alambre en un grado reducido, a causa de

le presencia de la resistencia 24 efi gl circulto. El re-

levador 35 regulado por la tensidn, estd congtruido de

,tal‘mcdo que la bobinm conectada al pulsedor 16 es in-

suficiente para accionar el inducido hasta recibir la .

ayude de la bobina conectadas entre el conductor de sol-



. 445.

450.

455.

450

“ 16 =

dedor 12 y la tierra. Un potencial del conductor de sol-
dedura de unas 40 voltios, en combinacidn coﬁ la energia
derivada del ﬁulsadOr 16, bastard pera cerrar el releva-
dor 35. Wna vez cerrado el relevador 35, la energfa del
pulsador 16 bastaréd para mantenerlo cerrado, & pesar de
lasg varimciones en el potencial del conductor de solda-
dure. El funcionemiento del motor 22 de alimentacién del
alambre hace que el alambre 13 avance contra la pieza 14,
inicidndose el arco. El salto del arco se traduce desde

luego en una cafda brusca de tensidn en el conductor de

"goldadure 12. Cuando esfe voltaje ha descendido a un vaew

lor predeterminado, préximo a 30 voltios, el relevador
37 establece el contacto y desconecta la resistencia 24
del circuito del motor 22 de introduccién del alambre
y, por tanto, permite que este motor suninistre alambre
e la velocidad normal, a pesar de la calda de tensiéﬁ
en el circuito principal de soldadura. Se observardé que
la operacidn atribufda a la figura 2, y la detalleda con
respedto a la figura 1, son endlogas en general, excepto
que en la figura 2 el tiempo implicado paré constitulir
la tensién del generador principal, a partir del volta-
Je de fuge, y llegar al voltaJe completo, =se empléa para
la regularizacidén de las distintas operaciénes, con pre-
ferencia a los relevadores de retraso de tiempo ajusta-
dos para periodos de tiempo arbitrarios.- A

Para terminar el ciclo de soldadura, sge puelte
el pulsador 16. Al desexcitarse ls bobina del relevador
35, excitada desde el pulsador 16, este relevador se abre
y detiene el funcionamiento del motor 22 de alimentacién

delialambre, dado que el bajo voltaje empleado pars sol-
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dar es insuficiente para mentendr cerrado este releva@pr.
Después de soltar el pulsador 16 y de pararse el motor
2?2 de introduceidn del alambre, el motor 29 de desplaza-
miento del carro sigue funcionando, dado que le bobina
del relevador 39a que mctiia el shunt 28, mantiene cerra-
do este relevador. Andlogamente, el relevador 17 se man-
tiene cerrado por el shunt 28 y conserva el voltaje com-
Pleto en el generador 10. Con el avance del aleambre ce=-
rrédo, continta la ignicidn. normal del elambre y se ex-
tingue el arco. Cuando la corriente de soldadura deja de
circular, se abren rédpidamente los relevadores 17 vy 394
y desclende el voltaje del generador, deteniéndoge el
motor 29 de desplezamiento del carro. En este-momento
la méquina estd en reposo y en condiciones de iniciar
une nueva etapa de soldadura.

En la figura % se representa una modificecidn
del circulto de las figures 1 y 2. Bl circuito de la fi=
gura 3 puede aplicarse dirdctamente a los representados

en las figuras 1 y 2 y controlarse por el mismo pulsador

16. Al deprimipel pulsador 16, el relevador 43 de retra-

so de tiempo empieza a funclonar para medir el tiempo .y
se cierra después de un intervalo pre&eterminado. Al ce~
rrarse el relevador 43 controclado por el tiempo, se ex-
eita el solenoide 44,cuya excitecidn hace que su nficleo
45 escienda y arrastre con 81 el soporte 46 de avance
del alambre, que lleva el mecanismo que incluye el motor

22 (no representado) de .introduccidén del alembre, que ha-

‘ce avanzar a éste mientras continde la soldadura. La ac-

cidn bruseca corriente del golenoide 44 se amortigua por

el freno A7 para hacer esta accidn regulable con respec-
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to al tiempo. Cuando se usa el cirpduito de la figura 3 en
combinacidn con los representedos en las figures 1 v 2,
el relevador 43 de retraso de tiempo se ajusta para que

la retraccidn del alambre de soldadura por el solenoide

44 no pe verifigue hasta heberse establecido la tensidén

del genersdor y haber empezado a circular efectivamente
la corriente de soldadura. Como variante, el solenoide
44 puede ajustarse para que entre en accidn en eualguier
momento deseado, después de establecerse .el contacto por
el pulsador 16 y de haber empezado‘la gucesidén normal de
etapas de la soldadura. Por un & juste cuidadoso de las
caracter{sticas del freno 47 y la superposicidn de estas
caracter{sticas sobre las de aceleracidén normal del mo=
tor en serie empleado para el avance del alambre de sol-
dadura, pueden obtenerse casi todas las verdaderas ace-
leraciones y proporciones de avance del alambre de 3614
dedura que se deseen. El avance real obtenido es, desde
luego, la suma elgébrica del movimiento comunicado por
el motor 22 de avance del alambre y el solenocide 44.
las ceracteristicas del freno 47 se controlan a volun~
tad por medios tales como el ranurado o abartura del el
lindro, para regular el escape del fluido 4e asccionamienw=
to. Ver Damping Characteristics of Dashpots, (caracteris-
ticas de amortiguacidén de los frenos) por Peterson publi-
cado en "Product Eﬁgineering" nimero correspondiente al
mes de Noviembre de 1947, pdg. 139 y siguientes.

Como varlante del circuito que acaba de descri-=
birsg,‘el relevador 43 puede accionarse por écrriente
derivada del shunt 28 y no por energfa recibida a través

del pulsedor 16. Esto se traduce en un circuito algo me-~
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nos exacto, dado que la retraccidn del alambre de sol-

dadura 1% por el solenocide 44 se inicia por el comien-

zo de le corriente de soldadura. Bs precisamente en es=

te momento cuando esta retraccidn debe realizarse ade-
cuadamente, para hacer seltar sl arco.

El circuito representado en la figura 3,pue-
de incorporarse también a los que se representan en las
figuras 1 y 2, pars obtener un resultado algo distinto.
Se observard que en los circuitos de las figuras 1 y 2
exigste movimiento relativo entre el alambre de soldadu~
ra y la pleza a soldar antes de que el motor 22 de avan~
ce del alambre funcione para iniciar el erco. En slgunas
circunstancias, puede ser conveniente iniciar el arco an-
tes que el movimiento relativo entre la pleza y el alam=
bre de soldadura. A éstose llame en la especialidad un

"galto fijo"™ en oposicién a los llamados "saltos inter~

mitentes™ representados en las figuras 1 y 2. En estos

saltos fijos, el motor 29 de deaplazamiento del cérro

empieza & moverse un tiempo preciso después de empezar
a circular la corriente de soldadura. Esto permite dis-
poner de un tiempo para que se forme una masa O laguna
de metal fundido debajo del electrodo d¢e soldadura. El

arranque del motor 29 de desplazemiento del carro, debe
greduarse para seguir la iniciacidén del arco sin un re~
traso demasiado prolongado, para impedir la perforacidn

de la pieza, especialmente al trabajar con material del-~

.gado. En estas circunstanclias, es a veces prictico supri-

mir el control de velocidad impuesto al motor 22 de avan=
ce del alambre, de las figuras 1 y 2, y contar solamente

con el mecanismo de retreccidén establecido en la figura 2,



. 555,

570.

575.

580,

= (e

para el e stablecimiento del srco. En cualquiera de los
casos se ha comprobado la convenlencia de acelerar gra-
dualmente el motor 29 de desplazamiento del carro, des-
de el repogo hasta la velocidad mAxima, pafa asegurar
un salto suave del arco. Debe entenderse que. el mecanig-
mo de retraccidén de la figura 3 puede emplearse en com-
binacibén con la introduceidn retardada de las figuras 1
y 2, o puede utilizarse como dispositivo separado, les
circunstancias gue aoémpaﬁen la labor de soldadura de
que se trate, han de tenerse muy en cuenta para deter-
minar el verdadero circuito a emplear. En muchos casos
se comprobaré que serd posible obtsner un funéionamiento
més seguro y un'resultado mejor, si el arranque del mo-
tor 29 de desplazamiento del carro se controla por co-~
rriente derivada del shunt 28, dado qus debe mantenerse
una {ntima correlacibn entre la iniciacién de la corrien
te de soldadura y el arranque del motor 29 de desplaza-
miento del carro.

la figura 4 representa una modificacidn que
puede introducirse en los cireuitos de las figuras 1l y
2 para favorecsr el salto del arco. En esta figura, se
shunta un relevador 40 de tensidn corriente entre la re-
sistencia 21 que controla el voltaje méximo producido
por el generador 10. El inducido del relevador 40 de
volta je corriente, tiene dos arrollamientos separados y
distintos, dispusstos de tal modo que producen flujos
epuesﬁos entre sf{. La bobina de tensibn del relevador
40 estd conectada entre el conductor principal de solda-
dura 12 y la tierra en 4l1. la bobina de corrients o in-

tensidad del relevador 40 estd conectade a través del
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shunt 42 intercalado en el oonductpr principal de solda-
- dura 12. Este relevador esté dispuesto de tal modo que
la bobina de tensidén hace que el relevador se cierre
para un voltaje intermedio entre el voltaje normal de
585, soldadura y el voltaje médximo producido por el genera-
dor con la resistencia 21 en serle con el campo del ge-
,1\‘5, nerador. Cuando el voltaje del generador 10 sumenta des-
6 | pués de deprimir el pulsador 16, este‘ relevador se cie~
\sSE) rra vy elimina la resistencie 21 del circulto de campo
590. del generador. la eliminacidn de esta resistencia 21
del circuito de campo del generador, hace gue éste pro-
duzca el volteje mdximo de que es capaz y, por tanto, da
origen & una enorme oleada de corriente e intensidad de
la que se dispone para obtener un arco de gran tempera-
595.' tura para reslizer la operacidén de soldadura durante el
d1f{cil per{édo de comienzo. la oleada inicial de co-
rriente de soldadura, ge refleja desde luego en el shunt
12 v en la bobina de corrisnte o intensidad & 81 ccnec=
tada ®n el relevador 46. Dado que la bobina de intensi~
600. dad estd arrollada pers oponerse magnéticamente & la bo-
bine de tensidn, el relevador 40 se abriraé rapidemente
en cﬁénto emplece a oifcular la corriente d e soldadura
¥, por tanto, restablecerd la resistencia 21 a su fun-
cién normal de controlar la corriente de salida del ge-
605. nerador. Esta rédpida reinsercidén de la resistencia 21 en
el circuito de campo del generador 10, evitaré que cir-
cule un excesoc de corriente, durante un tiempo aprecia-
ble, en el circuito principal de soldadura, e impedird
gque se regqueme le pieza. Debe entendersé que sl las'coné

610. diciones son menos decisivas, pueden suprimirse la bobine
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de intensided y el shunt 42 y permitirse que el rsleva-
dor 40 se abra sencillamente por la cafda de tensibn si-
multénea con el comienzo de la soldadura. Anélogaﬁente,
si lag circunstancias lo imponen, el relevador 40 puede
ser de un tipo que se cierre durante un tiempo preciso
predeterminado, y se abra luego. Esta disposicidn es de
utilidad cuando se tropiegza con condicionses de comienzo
extraordinariamente diff{ciles. Los dispositivos represen-<
tados en la figurs 4 ée han descrito especialmente para
utilizarlos en combinacibén con los circuitos de las fi-
guras 1 y 2. Debe sntendsrse, sin embargé, que en deter-
minadas circunstancias estos refinamienﬁoa puestos de
manifiesto en las figuras 1 y 2 puseden suprimirse y rea-
lizar sencillamente el arranque empleando el dispositivo
de¢fla figura 4. Cuando el circuito repressntado en la fi-
gura 4 se emplea en combinacidén con los de las figuras 1
Yy 2, el circuito de aquella se afiade sencillamenfe al re=
presentado en éstas. Para acomodar el circuito represen-
tado en la figurs 4, no se precisa ninguna otra modifica-
cidn en el ecircuito de las figuras 1 o 2.

®n la figuras 5 se han representddv,con respec-
to al tiempo, los distintos fendmenos eléctricos implica-~
dos en el arranque de una mdquina automdtica para la sol-
dadura por arco. De este modo, puede representarse mejor
la sucesidn de hechos que ocurren al arrancér una méqui-
ne automitica de soldadura por arco. En esta figura, la
absgcisa representa tiempo, y la ordenada muestra la mag-
nitud relativa del voltaje del generador, 1la veloclidad
del carro, la velocidad de alimentacidn o introduccgbn

del alambre y la corriente de soldadurs. No se han asig-
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nado valores numéricos a las ordenadas ni a las absei-
sas, dado que aquéllas se destinan solo a representar
valores relativos, y éstas a mostrar el pasoc del tiem-
po. Sin embargo, como dato de informaciébn, puede indi-
carse que en el aparato corriente de soldadura, el ci-
elo compldo representado en la figura 5 ha de consumir
menos de dos segundosg de tiempo. En este diagrama, el
espacio comprendido entre ol eje de ordenadas y la lfnea
A representa el tiempo anterior a la socldedura, antes de
iniciarse re&lmenfe el ciclo de ésta, por la deére&ién
del pulsador 16. El voltaje del generador se representa
en linea continua, ¥y en sste periodo que precede & la
soldadura es solamente el voltaje de fuga. Al cerrar el
pulsador 16, se cierra el relevador 17 y el voltaje del
generador asciends a un mdximo en el que continia hasta
la 1lf{nea vertical ¢, en cuyo momento salta el arco y el
volta je del generador cae rapidamente para ascender lue-
go al voltaje normal de soldadura gque, como ss observara
es superior al de fuga. En la linea vertical B y mientras
el voltaje del generador asciende, ée cierra sl relevador

23 y pone en movimiento sl motor de avance 4del slambre.

' La velocidad de este motor de avance del alambre.se re-

presenta por la linea de trazos, creclendo hasta un médxi-
mo hagta Que se interrumpe por el salto del arcoen la
1{nea vertical 0. Luego, esta velocidad desciende lige-
ramente hasta que se cierra el relevador 27 y restablece
la velocidad de avance del alambre a un valor que se &pro
xime al que se obtenfa en e; momento en que el alambre
chocd con la pieza. Se observard que este valor es préc-

ticamente igual al empleado en la soldadura normal, re-
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preééntado en el lado derecho de la figura. Ia_depre-
8idn del pulsador 1b, cierra desde luego el relevador
30y pone inmediatamente en movimiento el motor de des-
rlazamiento del carro. La velocidad de este motor se
representa por la linea de trazo y punto. Se observari
que existe una aceleracidn gradual hesta la linea E, en
cuyo punto se cierra el relevador 32 obteniéndose una
aceleracidn méds rapida hasta la linea F en la que se
cierra el relevador 3% y se consigue una aceleracidn
hasta el valor finel durante la soldadura. Ia corriente
0 intensidad de soldadure se representa por la lfnea de
puntos y, desde luego, aumenta desde cero en el momento
en que salta el arco en la linea C hasta uh valor méxi-
mo, y luego deseiende a la corrients o intensidad nor-
mal de soldadura. Se hace constar que la figura § repre-
sents solo una aproximecién de la sucesidén exacta de
econtecimientos y que, en funcionamiento real, pueden
presentarse variaciones en esta sucesidn, sin separarse
del espiritu del invento de las solicitantes. En gracia
a la claridad, los hechos que ocurren a la terminacidn
del ciclo de soldadura, no se han representado en la fi-
gura 5. S8e ha juzgado que estos hechos quedan ampliamen-
te expiicados en la lemoria considerada en combinacidn
con la figura 5.

Bl aparato descrito en esta Memoria se‘utiii-
ze corrientemente con la conexién del tipo llamado de po-
larided invertida. Sin embargo, ésto no es esencial, y
si las circunstancias lo imponen, puede emplesrse una
polaridad normal o directa. Este procedimiento se'adapta

especialmente al procesc denominado "soldadura por areo_ .
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sumergido® en el que se introduce‘un alambre desnudb de
soldsdura en el interior de una masa de fundente mineral
granular; Sin embargo, puede usarse también con la vari-
lla de soldadura revestida corriente, o0 eon alambre des-
nudo.de soldadura con el cual no se utiliza fundente.

El motor de introduccidén del alambre se ha des-
erito solamente como motor éerie. sin embargo, €sto no
es esencial, si puede obtenerse el control adecuado del

avance del alambre de soldadura por la regulacidn auto-

mética que funcione con otros tipos de fuerza motriz.

Por,sjemplo, el motor emplesado para suministirar alambre
al arco, puede tener su campo permanentemente excilitedo
desde un manantial de tensidn fija, y el inducido puede
excitarse desde él circuito de soldadura. Desde luego,
ésto proporcionaria un control algo msnos sensible, para
la tensidn en el circuito de soldadura, que el motor se-
rie corrientemente empleado. En toda la Lemoria se ha
hecho referencia a resistores o reostatos como medio em-
pleado para limitar la velocldad de los distintos motores.
Desde luego, se preve que los resistores corrientes pue-
dan sustituirse por cualquiera de los deméds dispositivos
bien conocidos para regular lesvelocidades de lds motores.

- NOTA -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, as{ como la manera de llevarlo a cabo en la
prédctica, se hace constar que los ﬁerfeccionamientos an-
teriormente descritos san susceptibles de ligeras modifi-
cacliones de detalle, 'sin que por ello se altere el prin-
cipio fundamentsal del invento. Yambién se hace constar

gque dicho invento se reflere a una patente presentada en
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Norteamérida con fecha 3 de diciembre de 1947, bajo el
Ne 789.420, acogiéndoserpcr lo tanto & los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales en vigor,sien
do lo que constituye la esencia del invento y por lo Que
se solicita Patente de Invencidén por veinte afios en Es-
pafia: "Perfeccionamientos en aparatos para soldadura au-
tomdtica por arcom"; caracterizédndose por lo siguiente:

12 -« FPerfeccionasmientos en aparatos para
soldadura automética por arco, con el elambre o varilla
de soldadura impulsado hacia la pleza por medio de un
motor eléctrico excitado desde el circuito principal de
soldadura, caracterizados por disponerse medios para 11
mitar la veloeidad a que el alambre o varilla se aproxi-
ma a la pieza antes del salto del arco, a un valor infe-
rior al que se obtendria normalmente por la excitacidn
del motor eléctrico desde el circuito de soldadura,; en
las condiciones de control que se presentan mientras se
realiza la soldadura despufs de saltar el arco.

2% - Perfeccionemientos en aparatos para
soldadura automédtica por arco, segin lo eapecificadc en
la reivindicaeidn 1, caracterizades por comprender me-
dios dispuestos para reducir la velocidad del motor de
avance del alambre, y un dispositivo preparadc para inagc
tivar dichos medios despiés de saltar el arco.

38 - Perfeceionamientos en aparatos para
soldadura automdtice por arco, segin lo especificado en
la reivindicacidédn 1 o 2, caracterizados por comprender
un medioc de retraso de tiempo preparadc para excitar el

motor de awvance del alambre durante el transcurso de un

periodo de tiempo fijado y predeterminado, después del
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4% - Perfeccionamientos en épar&tos para sol-
dadura automdtica por arco, segun lo especificedo en la
reivindicacidn 2, caracterizados por intercalarse un
resistor en el circuito del motor de avance del aslambre,
para reducir su velocidad, que se inactiva al entrar en
funcionamiento el dispositivo citado.

58 -~ ©Perfeccionasmientos en aparatos para
soldadﬁra automitice por arco, segiin lo especificado en
cualquiers de las reivindicaciones anteriores, caracts-
rizedos por comprender un cabezal de soldadura parsa md-
ver el alambre o varilla de soldadura por encima de la
plieza y medios para poner en movimiento el cabezal inme~
diatdmente, al iniciarse el ciclo de soldaduras

. 6e - Perfeccionamientos en aparatos para
soldadure asutomdtica por arco, seglin lo especificado en
la reivindicacién 5, cargecterizadoa porque la velocidad
del cabezal de soldadura, con respecto & la pieza, se
acelera desde cero a la velocidad complete en un perfo-
do‘de tiempo del mismo érden gue el nsecesario para que
el manantial de corriente d e -soldadura establezca la
tensidn completa de soldadura.

e - Perfecciqnamientos en aparatos para
soldadura eutomética por areo, segin lo espedificado
en cualquiera de laé reivindicaciones anteriores, cerac-
terizados por comprender un manantial de corriente de
excitaecidén mra el menantial de corriente de soldadura,
una resistencia variable en serie con la salida del ma-
nantial de corriente de excitacién, y un relevador ins-

tdntaneo preparado para eliminar dicha resistencia del
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circuito de excitacién y dispuesto para excitarse in-
mediatamente al iniciarse el ciclo de soldadura.

82 - Perfeccionamientos en aparatos para sol-
dadura automdtica por arco,segin lo especificado en la
reivindicacidn 4, caracterizados porque la resistencia
citada se insctiva, por medio de un dispositivo accio-
nedo por intensidad gue funciona cuando la intensidad
del manantial de corriente de soldadura ha llegado a
un valor predeterminado.-

0¢ - Perfeccionsmientos en aparatos pars sol-
dedura automdtica por arco, segin lo especificedo en la
reivindicacidn 4, caracterizados por un relevador accio-
nedo por tensidn, preparado para eliminar el resistor
citedo del circuito del motor de avance del alambre de
soldadura, cuando la tensién del manantial de corriente
de soldsduras ha descendido a un valor predeterminedo.

10¢ - Perfecéionamientos en sparstos para sol-
dadura automitica por a rco, seglin lo especificado en
cualquiera de las reivindicamciones anteriores, caracte-
rizedos porque el elembre o varilla estd sostenido en
un cabezal de soldadura, y se dispone un golenoide, gque
se excita inmediatamente al iniciarse el ciclo de solda-
durs, p:eparado‘para,.al excitarse, separar sl cdbezai

y el aslambre de soldadura & una distancla predeterminada

de la pleza.

lle < Perfeccionamientds en aparatos para sol-
dadura sutomftica por arco, segin lo especificado en la
reivindicaeidn 10, caracterizados porque el solenoide
éitado esté'provisto de un mecanismo amortiguédor o de

freno para retardar su accidn.
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12¢ - Perfeccionamientos en aparatos para
soldadura automdtica por arco, segin lo especificado
en la reivindicacibén 7, caracterizado pér di spone rse
una segunda resistencia en serie con el manantial de
excitacidn, preparade para ponerse en carto-circuito
por mediocs dependientes de las condiciones eléctricas
del circuito principal de soldadura, con objeto de proé
ducir una corriente mayor en el circuito principal de
soldadura durante el periodo de comienzo de ésta.

172 - Perfeccionamientés en aparatos pars
soldadure automitica por erco, segin lo especificado en
la reivindicacidn 4, 6aractertados por disponerse un
relevador controlado por tensidén, para excitar el motor

de a#anoe del alambre cuando el voltaje del circmuito

'prineipal de poldrdure alcanza un valor predetermirado.

14% - Perfeccionamlientos en aparatos para
soldedura automitica por arco, segin lo especificado
en cuslquiera de las reivindicaciones snteriores, ca«
racterizados porque el avance del alambre de soldadﬁra
se impulse por un motor serie excitado por el circuito
principal de soldasdursa.

152 - Perfeccionamientos envaparatos pars
soldadura automftica por arco, segin lo especificado en

cualquiera de las reivindicaciones 1 & 13, caracteriza-

-dos porque e) svance del alambre de soldadura se impulsa

por un motor en el quqﬁnicamente el inducido se_excita
desde el cirmito principal de soldadura.

162 - Perfeccionamientos en eparatos para
soldadura automdtice por arco, segin lo especificado en

cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizados
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por comprender un cabezel de soldadura péra mover el
alambre o verille de soldadura scbre la pieza, y msdios
pare poner en movimiento el cabezal de soldadura, al
comenzer una operscidén de soldedura, cuando el voltaeje
en el circuito principal &e soldedura llega a un velor
predeterminado.

17¢ - Perfecéiohamientos en aparatos, para
soldadura asutomitica por arco; tal y como queda gubs~
tanciadmente desorito em la presente Memoria y repre«
gentado en los dibujos que se ecompafian,

Este Memorie consta de treinte hojas/ escri-

tas e miquina por une sola cars.




N

g7 |




P e - o~ < o~
FORD LOTOR CUTLEY LIKITED. e JAS HCJ 2 T

0v




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



