PATENTE DE INVENCION
por 20 afios

a favor de la razén social HACHETHAL-DRAHT UND KABEL-WERKE
AKTIENGESELLSCHAFT, domicilisda en Hennover (Alemania), - -
por: "PROCEDIMIENTO E INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA IA
SOLDADURA L ARCO DE CHAPA FINA, EN ATMOSFERA REDUCTORA". ~

MEMORIA DESCRIPTIVA

Los tubos metdlicos de paredes delgadas se fabhrican
por varios sistemas basados en conformar chapa fina, hacién-
dola pasar a través de los dtiles perfiladores por el pro-
cedimiento de traeccidn en paso contimo, convirtiéndola
as{ en un tubo ranurado y cerrando la renura mediante sole
dadura al arco eléctrico en atmésfera reductora. Este proce-
dimiento ha encontrado amplia scogida en la tdenica de cables
para la fabricacidn de fundas metdlicas para los mismos, a

base de introducir en la ranura, todavia no cerrada, los
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conductores ¢ cables que han de componer el

¥y soldéndolas a continuacibén. Le funde metdlica lisa as{ obtenida,

se moldea, por {ltimo, en un ¥&il onduledor, transforméndols
en uns funda ondulada, con el fin de conaeguir las caracte-
risticas de flexibilidad del cable eon su funda que permitirén
satisfacer 1as necesidades planteadas en la instalacifén del
cable. Mediante el ondulado de la funda metdlica, no tan solo
se mejora la flexibilided del cable, sino que tambidn se
aunmenta considerablemente la resistencis mecénica a la pre-
sidn transversal de la funda, Ge forms que la insensibiliza
en gran escala contra. las solicitaciones de compreaién trans-
versal, choque y percusifn., El aumento de la resistencia 2 la
compresidén que proporciona el ondulado hece posible fabricar
lz funda con chapa relativamente delgada, cuyo grosor oscila,
segin el material y uso a que se destina el cable, entre 0,2
Vv 1 mm gproximadamenta.

La soldadura continue al arco eldctrico de esta
clage de chapa fina, s las velocidedes de passo utilizadas en
la industria del cable, presenta ciertas dificultades. Ias
aristas romas gue se encuentran a tope en la ramara que forma.
la costura de unidén de une chapa de, por ejemplo, 0,3 mm de
espesor, ofrecen al arco mwy poco material para conseguir la
fusién que une soldadura correcta requicre. Bsta desventaja
pudo superarse Ltrabajando con electrodos fungibles., Sin em-
bargo, dado que con esto sistema se forma sobre la costura
una costra relativamente gruess que, ademés, gueda muy endu~
recida respecto a las zonas inmediatas de material, se tro-
rieza con difiocultades para efectuar el ondulade de la funda
lisa subsigulentemente a la soldadura; durante la operacién

de ondulado, la funda se agrieta, casi siempre junto a la
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costura, y queds 1naprovechable. Por 1o té @ para lograr

en lo posible una costura liga ¥y sin regruesamientos, se he
de trabajar con un electrodo no fungivle, E1 cebado del
arco se produce por pre-ionizacién de la zone de longitud
del arco, casi éiehpfe con una tensién de alia frecuencia
¥, tanto el arco como la zona de soldadura donde achia,
quedan protegides contra los efectos del oxigeno del aire
circundante por una cortina de gas inerte, por ejemplo, de
argén, con objeto de impedir la aparieién de poros. La regu~
lacidn de la intensidad de corriente durante el proceso de
soldadure tiene lugar, casi siempre, en forma automética en
funeidn de la velocidad del pasc de traceién de 1la chapa,
pars lo cual se toma la corriente, por ejemplo, de una bo-
bina de chodns premagnetizada con corriente conti{nus, ali-
mentada por un taco-generador acoplado con el motor de
accionamiento de la traccidn de la chapa.

El fuerte chogue de la corriente de conexién que
se produce a8l cebar el arco eldctrico da lugar a la aparieién
de poros en la costura de la chapa fina, todsvia en estado
frio, Para eliminar este inconveniente, ya es conocido, el
progedimiento de precalentar el electrodo y el meterial a
soldar, por medio de¢ un arco suplementario o auxiliar, cebado
antes de iniciarse la soida&ura propiemente dicha, el cual
trabaja éon.una intensided inferior a la del arco de soldar,
Tembien s@e ha propuesto suavizar el choque de conexién de la
corriente de soldadurz mediante resistencias amortiguedoras
intercsladas en el circuito excitador del taco~generador, que
van giendo desconectadas por relés de retérﬁo convenientemente
regulados, una vez atenuado el.choque de conexidn, a cuyos
efectos antes de iniciarse la soldadura debe graduarse con
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exactitud el valor bdsido de la intensidad que corresponds al

meterial a solday, .

Pars la solucién del problema, lo pregente inven-
oién sigue un camino nuevo. Con objeto de evitar 1a aparicién
de poros y orificios al aplicar la corriente de soldadurs y
para agegurar que el contacto del arco sea suave al iniciarse
la fueiln en la soldadura al arco eléctrico de chapa fina
por el procedimiento de paso contimuo ante un electrodo fijo
bajo la atmbésfera reductora de gas inerte (en la que la co-
rriente de soldadura es tomada de une bobina de choque de
corriente alterna, premegnetizsda por corriente contimua, y
cuya premagnetizacién es regulsda en funcién de la velocidad
de paso de la chapa) de acuerdo con las caracter{sticas de
esta invencién, la accilén de cierre de la bobina de chogue
de corriente alterna es inferrmmida, durante el proceso de
arranque y pueste en marcha, por la induccidn de un campo
magnético auxiliar constante, al cual se sobrepone el oreciea
te campo magnético inducido por el taco-generador muay revo- .
lucionado, de forma que el punto de saturacibén de la bobina
de chogue se alcanza de modo inmediato, o casi inmediato, ean
cuanto estd en marcha el taco-generasdor. Segin otro concepto
de la invencién, durante la operacién de puests en marcha, la
bobina de choque de corriente alterna ea puesta en corto~
circuito en el punto de salida sclamente hasta que se hayan
atenuado las oscilaciones del choque de la corriente de conexién
¥ la corriente de soldadura haya adquirido un valor creciente
constante, para lo cual y segdn otro concepto de la invencién,
para aumentar la tensién de marcha en vacfo de la bobina de
choque de corriente alterna, &st8 estd oonectada en tridngulo

con el secundario del transformador prinecipal intercalado para
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la alimentacidn con corriente trifésica.

Mediante el esquems anexo, se describe la invencidn
tomando como ejemplo una instalacidén para soldasdura al arce
eléctrico por corriente continua.

’ Al trapsformadoi principal -mi1-, alimentado por la
red a través del contactor principal ¢3-, estd conectada la
bobina de chogue de corriente continua -ki-, a la que esté
empalmado el rectificedor de la corriente de soldadura —ni-.

tre la salida de la bobina de chogue y el rectificador -ni-
existe un contactor en cortocircuito -c2-, La bobina de chogue
-k~ lleva dos bobinados para la premagnetizacién por corriente

éontinua, 6l bobinado suxiliar -~w2- y el bibinado primario -wi-.

- Bl bobingdo guxiliar -w2- es excitado con intensidad constante

por el rectificador -n2- alimentado por la red a través del
transformador -m2-, en tanto que el bobinado primario -wi- es
excitado.” a través del taco-generador -m3~ acoplado con el motor
principal de accionamiento -m4-, en funcidn del mémero de re-
voluciones. El motor -m4- es conectado por medio del contactor
-03-, y el campo del taco~generador -m3- es excitado & través
del dispositivo de eicitaci6n de campo -ut-,

En el circuito del bobinado auxiliar de premagneti-
zacibn -w2- estén intercaladas las resistencias graduables

~ri-, =r2- § ~r3-, que se conectan a discrecién en el circuito

| '@ travds de un selector -bi-. A cada una de las resistencias

estd subordinado un relé de retardo -~d1, -d2- 6 -d3~-, Las
resistencias sirven para la regulagiBn de 1a premagnetizacién
bdsica de la bobina de chogue ~ki- & través del bobinado suxiliar
-w2-, el cual la premagnetiza..’ en funcién del materisl a
soldar y provoca la apertura que da paso a la intensidad nece-

saria para el material que se haya de soldar. Expresadc en otrs
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forma: Mediante la correcta regulacidn de las resistencias de
aciierdo con wn detefminado material a soldar, por ejemplo,-
cobre, acero, distintos espesores de la cinta metdlica, es
posible preseleccionar €l punto de trabajo dentro de las
caracterfeticas de 1la bobina de chogue de tal menera que sl
valor de la 1ntehsidad responda & las exigencias que en cada
momento plantea la seldadura.

El sistema de funcionamiento de la instalacidn
objeto de la presente invencidn, es el siguiente:

Estahdo el conmutador de maniobra -b2- en la posi-

cién O, 1a instalacién queda desconectada. En 12 posicién 1,

queda conectado el contactor principal -c¢i1- y, a través del
contacto de cierre del relé de retardo -d4-, se cherra el
contactor de cortocircuito —c2-. Ia bobina de chogue de co-
rriente alterna -ki-, gue seé encuentra bajo eorriente, queda
asl conectads en cortocircuito por su lado de salida con el
rectificador -ni1- y el bobinado.auxiliar -w2- o8 excitado a
través del rectificador -n2-, que es alimentado por la red
a travds del contacto auxiliar del contaetor -cil- y del
transformador -m2-. La excitacién constante del bobinado
auxiliar -w2- estd calculada de tal manera que el efecto de
cierre de la bobina de choque ~ki~ se interrumps al inte-
rrumpivee el cortocirouito del secundario y baste para el
cebado del arco de soldar. La excitacién de campo -ut- del
taco-generador -m3- estéd conectada.

En 1a posicién -2~ del conmutador de maniobra —b2-
se comecta el contactor -c3-, poniendo en marcha el motde de -
acciochamiento de la traceidén -md=- y el taco-generador -m3-
solidario con dicho motor. El taco-genersdor funcionanéo con

elevado régimen de revoluclones excite el bobinado primario
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de premagnetizacidn -wi-. Simulténcamente es excitado el reld de

W

retardo -d4~, el oual, transcurrido cierto intervalo que corres-
ponde con la atenuacién de las oscilaciones del choque de la
corriente de conexién en la bobina de chogue =ki=, deja caer
el contactor de ocortocirouito -c2- e interrumpe con ello el
cortocircuito del punto de salida de 1la bobina de chogue -~ki~-
y del rectificador -nil-, dshdo paso a la intensidad de solda~
dura y cebando el arco. Al mismo tiempo y a través del contacto
auxiliar del contactor de cortocircuito =¢2« del circuito
excitador para la resistencia regulable -ri1, =r2- ¢ -r3- que
esté oonectada en el circuito de premagnetizacién -w2- por la
posicién del selector -bi=, se produce la excitacién del relé
de ratardo —di-, -d2- § -d3- que corresponda; aquel de los
relés subordinado & la resistencia conectada oportunamente,
interrumpe el circuito reotificador -n2- y con ello la excita-
eidn del bobinedo auxiliar -w2- cusndo el taco-generador -m3-
ha alcanzado el nimero de revoluciones suficiente para que la
premagnetizacién de la bobina de choque =ki— producida por el
bobinado primario -wi- dé pasc completo o casi completo a la
intensidad necesaria para la soldadurs. Resumien@o: El circuito
de bobinado auxiliar -w2- queda desconectado cuando el taco-
generador ha alcanzado el régimen de revoluciones necesario

para generar la intensidad gque precise la premagnetizacién

' del bobinado primario -wi- sobre la bobina de choque, regulada

al punto de trabajo ya ecitado y previamente establecido dentro
de las caracter{sticas de la bobina de choque.

En la posicibn -3- del conmutador de maniobra -b2-,
se desconecta la posicifn de trabajo del dispositivo de cebado
de alta frecuencia -n2-, gque habia permanecidoc permanentemente

conectado durante las operaciones correspondientes a las posi-
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ciones -1~ y =-2-, y, por-un sistema ya conocido y no pertene-
ciente al objeto de la presente invencidén, por ejemplo, me-
diante resistencias regulables, la excitacién de campo -ul-
del taco-generador -m3- tomas a su cargo el control del punto
de trabajo de le bobina de choque -ki- por medio de la sdecuada
limitedidn de la corriente de premagnetizacién.

Ia invencién permite un suave,y exento de chogues,

‘cebado y asentamiento del arco eléctrico, de forma que ya no

pueden producirse poros y orificios ¢ irregularidades en la
costura, ocasionedos por el choque de la corriente de conexién
o por oscilaciones de la tensién durante el revolucionado del
taco-generador. La invenciln permite interrumpir el proceso
de soldasdura en caso necesario, reanudédndolo despuds, cualguie=-
re que ses la duracién de la interrupoidn, sin que se produzcan
irregularidades, poros u orificios en la costura al reanudarse
el proceso, medih de especial importancia en la fabricacién de
cables, en la que, con clerfa frecuencia, se presenta lea nece-
gidad de eliminar defectos existentes en el alma del cable que
vg encerrdndose en la envolturs metdlica, y que solo puedep
ser corregidos estando parada la instalacién; por lo tento,
el proceso de soldadurs ha de poder ser interrumpido y reanuda-
do sin que asparezcan en la funda metdlica del cable zonas sin
cerrar, ni siquiera poros y orificios en la costura soldada,
Aplicando la invencién a la soldadura por corriente
continua, el cortocircuito en la parte de salida de la bobina
de choque de corriente alterna puede ponerse tambidn en la -
selida del rectifiomdor, sin que esta variacidn influya sobre
el sistema de-funcionamiento de la conexidn realizada de acuerdo
con la invencidn. | |

La invencidn no quede limitada al ejemplo de ejecucién
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de la soldsdura al arco eldctrico por corriente continua aquf

deserita, sino que, con mucho mayor motivo y el mismo resultado,
pueds aplicarse también s la soldadura al arco eléctrico por
corriente alterna basada en principios semejantes, bastando,
por ejemplo, con suprimir el rectificador de soldadurs -ni-

¥ nontar con dos fases el transformedor principal -ni= y la
bobina de chogque de corriente alterna -ki-, El concepto de la
invencién admite esimismo le variante de emplear, en lugar .del
motor de accionamiento principal de corrieate trifégipa -m4-;
por ejemplo, un motor de corriente continua, cuya tensién del
inducido se aproveche, al faltar un taco-generasdor especial y,
en funcibn de las revoluciones, para la premagnetizacidn de
corriente continua, de la bobina de chogue de corriente alter-

na . & través del bobinado -wi-.

Léa resistencias regulables -ri-, -2- § ~r3- y sus
respectivos relds de tiempo. -di=, =32~ §.33- pueden ser supri-
midos sin que eollo influya sobre el concepto bdsico de la in-
veneidén del suave asentamiento, sin choques, del arco eléctrico
para la soldadura impidiendo las irregularidades o poros y
orificios en la costura soldada durante el procese de iniciacidn
de la operacidn, ya que las reaistencias(-r1-, -1r2- § -r3~ sirven
solamente para adaotar la invencién a las regulaciones bédcas
de la intensidad para soldadura, impuestas por las diferencias
exiatentes enbtre los distintos materiales a soldar, las cuales
también pueden lograrse exactamente con el mismo resultado me-
diante otros medios ya conocidos, como también puede prescin-
dirse por completo de esa regulacibn. Ia idea bédca mis impor-
tante de la invencién es el gobierno de la bobina de chogue
de corriente alterna premagnetizada por corriente continua

durente el proceso de arranque y puesta en marcha de la opera-
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clén de soldadura, adaptdndola al punto de trabajo que, dentro
de las caracter{sticas de la bobina de choque, corresponde
al material q&e se haya de soldar a la sazfn, por medio de
un cempo magnético base inducido, al cual se superpone el .
campo magnético gobernado en funcién del ndmero de revolucio-
nes Qurante el tiempo necesario -tras del cual se desconecta-
para que este dltimo campo magnético alcance la megnitud
necesaria pars asumir el gobiernc de la bobina de chogue en
el punto de trabajo dentro de las caracterfsticas de la bobina

de chogus.

- - =000= - =

O A ‘

~ Se reivindica como objeto de la presente patente

de invencién:
1.~ Procedimiento ¢ instalacifén correspondiente

para la soldadura 8l arco eléctrico de chepa fina, atravesando
en paso continuo bajo un electrodo fijo, en atmbsfera reduc-
tore de gas inerte, en el que la intensided de la corriente
de soldadure es tomada de una bobina de chogque de corriente
alterna, premagnetizade por corriente contfmua, cuys premag-
netizacién es regulada en funcién de la velocidad del paso
de traccidn de la chapa por medio de un taco-generador,
caerecterizados porque la accibén de cierre de
la bobina de choque de corriente alterna (ki) durante el
procesc de arrangue y de inicimcién de la operacién de sol-
dadura (estando parado o en marcha el taco-generador (m3))
es interrumpida por la induceidn de un cempo magnéticd‘auxiliar
constante, al cual se superpone un campo magnético creciente

~ por la induccifn recibida del taco-generador (m3) & elevado

régimen de revoluciones, de forma que el punto de saturaciém
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' de la bobina de choque de corrviente alterna (k1) se alcanzs

de modo inmedisto o0 casi inmediato al ponerse en marcha el
taco-generador (m3).

2.~ Procedimiento e instalacibn correspondiente
para la soldadura al arco eléctrico de chapa fina, segin 1s
reivindicacién enterior, caracterizados porque, durante el
proceso de arranque y de inicimcién de la operacién de sol-
dadura, le bobina de choque de corriente alterna (k1) es
premagnetizada con un campo megnético de corriente continua
auxiliar constante, suficiente pars el asentamiento y mante-
nimiento del adecuado nivel de intensidad del arco eléctrico
para la soldadura, a8l cual se superpone el campo magnético
de corriente contf{nuas principal dependiente del mimero de
revoluciones del taco-generador (m3).

3.~ Procedimiento e instalacidn correspondiente
pare la soldadura al arco eléctrico de chapa fina, segén las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la bobina
de chogue de corriente alterma (k1) puesta en cortocircuito
durante el proceso de arranque y de iniciacién de la operacién
de soldadurs, es excitada con premagnetizacién conatante por
corriente continua a través de un bobinado awdliar de corrien-
te contfnua (w2) y porque el cortocircuito de la parte de
salida de la bobina de chogue de corriente alterna (k1) se
interrumpe, a efectos del cebado del arco eléetrico, al
atenuarse las oscilaciones del choque de la corriente dé
conexién, y desconecta por completo el bobinado auxiliar de
premagnetizacidén (w2) al alcanzarse la total excitacibn del
bobinado primario {wl) {ocompleta intensidad de soldadura).

4.~ Instalacién para la soldadura al arco eléctrico

de chapa fina, segdn las reivindicaciones 1 s 3, para aplica-
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cién de la alimentacién con corriente trifidsics de la bobina

de phoque de corriente alterna, caracterizada
porque el bobinado secundario del transformador principal
(m1) y 1la bobina de choque de corriente alterms (k1) conecta~
da a continuacién, estén conectados en tridngulo.

5.- Instalaocidn para la soldadura al arco eléetrico
de chapa fina, segin las reivindicaciones 1 a 4, pars apli-
cacidn & la soldadurs 2l arco eldctrico por corriente continua,
caracterizada porque el rectificador de 1la co-
rriente de soldadura (n1), conectado a continuacidén de la
bobina de cﬁoque de corriente alterna (k1), estd conectado en
cortocireuito por su parte de entreda simulténesmente con la
parte de salida de la bobina de choque de corriente alterma(k1).

6.~ Instalecién pera la soldadura &l arco eldetrico
de chapa fina, segin las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada
porgue el contactor de cortocircuito (c2) para el cortocircuito
de la parte de salida de la bobina de choque de corriente :
altérna (k1) es gobernado a través de un relé de ratardo (as),
el cual es excitado simulténeamente con la conexién del pro-
ceso de arranque e iniciscidn de la operacién de soldadura
y desconecta el contector de cortoocircuito (c2) tras la
excitacién del bobinado primario de premegnetizacién (w1),
para 1o cual, & través de un contacto auxiliar del contactor
de cortocircuito (c2), se excita el mismo tiempo un reld de
retardo (d1, d2 § d3) para desconectar el circuito de corriente
del bobinado suxiliar.

;.- Instalacién para la soldadurs al arco eléctrico
de chapa fina, segin las reivindioaciones 1 a 6p caracterizada
porque comprende resistencias regulables (ri1, r2 6 r3), coneo-

tables a discrecién por medio de un selector (b1), las cuales
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‘ estén intercaladas en el circuito de corriente del bobinado

suxiliar (w2) alimentado desde la red a travds de un recti-

. fioador (n2), con cuyas resistencias se regula el punto de

saturacién de 1la bobina de chogue de la corriente alterna (k1)
correépondien#e a la intensidad de la corriente de soldadura
necesaria para adsptarse a las caracterfsticas del material
a soldar, y porgue ls desconexién del circuito de corriente
del bobinado auxiliar se produce a itravés del relé de retardo
(di; a2 6 aiz) subordinado a la respectiva resistencia regula-
doré, cuyo tiempo de disparo responde al intervalo necesario
para la absorcién de la gsaturacién de la bobina de choque de
corriente alterna (k1) por el bobinado primario (wi).

8.~ PROCEBIMIENTO E INSTATACION CORRESPONDIENTE PARA

" LA SOLDADURA AL ARCO DE CHAPA FINA, EN ATMGSFERA REDUCTORA.

Consta la presente memoria descriptiva de trece
hojas, mecanografiadas, foliedas, numersdas y escritas por
uns sola cara, acompafiada de una hoja doble de dibujos.

Barcelona, para Madrid, a. 28 de Junio de 1963.

HACHETHAL-DRART UND KABEL-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT
P. Ao
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