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IEICRIA DESCRIPIIVA

El invento se refiere a un wontaje pare rectificadores
de soldadura, compuesto de transformadores mono o polifési-
cos, con puente de rectificacidbn, para une frecuencia uni-
forme en el desprend@imiento de gotes, y wn tamafio constante
de las gotas en el electrodo de soldadura y en el electrodo

de alambre con o0 sin gas proitector. = = = = = = = = « = - -

En todos los procedimientos de soldadure eléetrica por
arco con fusidn de electrodos, en los cuzles el paso de ma-
terial se efectlia por el arco, es deseable que el paso de
material sea lo més uvniforme posible. Se irata de procedi-
mientos de soldadura con o sin gas proiector. EZE1 paso de
material se efectlia en forma de gotas, cuyo tamafio y canti-
dad por unidad de tiempo vienen determinados por varios fac-
‘tores, por ejemplo, el tipo de revestimiento del electrodo,
la carga de corriente en el elscirodo, la inductividad en el
circuito de soldedura y la longitud Gel arco, asf{ como por

el tipo Ge gas protector utilizado, = = = = = = = = = =« =~ «

Por razones metelirgicas y econdmicas principalmente,
no es posible disponer de los factores arriba mencionados de
tal modo gue con su cooperacidn se produzca el paso de mate-
rial por el arco con una frecuencia constante en el despren~-
dimiento de las gotas y un tamailo constznte de las mismes,

Por ejemplo, si se utiliza €0, como gas protector para la
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soldadura de acero, con un electrodo de fusién continua, hay
que aceptar un paso de gotas mds irregular que si se utiliza
gas argbén puro o una mezcla de argbn y oxigeno, o una mezcla
corriente de gases. Las ventajas del uso de COp, que son ge-
neralmente conocides, guedan también limitadas por un trens-
porte irregular de material por el arco, el cual se exierio-
riza en un mayor peligro de formacidn de poros, en defectos

de unidn, en mayores pérdidas por salpicaduras, y en un as-

pecto irregular del cordfn, = = = = = = = = = = = = - -

En la soldadura con gas protector de aluminio y de alea
ciones de aluminio, en aceros cromo-nfquel o metasles no fé-
rreos, se producen las mismas desventajas, aunque se utili-
ce argbén como gas protector, cuando la soldadura ha de efec-—
tuarse con una carga especifica minima en el alambre o en el
electrodo; es decir, al soldar con una corriente de soldadu~
re menor que la exigida para el trabajo & realizar --como,
por ejemplo, chapas delgadas-— y con un electrodc o alambre
tubular de didmetro menor., Si a pesar de ello se trabaja con
un electrodo o alambre tubulaer de didmetro meyor, puesto que
el electrodo més grueso o el alambre més grueso son més bara
tos que un electrodo o un alambre tubular de diémetro menor,
resulta entonces inevitablemenfe en el electrodo o en el a-
lambre tubuler de didmetro mayor una carga de corriente es-
pecifica demasiado reducida. Esto motiva que la gota formada
en el electrodo tenga un volumen demasiado grande antes de
desprenderse del elcctrodo, y sea transportada hacia el cor-
dén de soldadura con una frecuencia irregular en el despren=

dimiento de gotas. — = = = = = = = =@ 0 = = - - - - - -
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En la éoldadura & mano con elsctrodos revestidos o en
la soldedura semiautom&tica con alambres tubulares de alimen
tacidén continua como electrodo, se presentan condiciones pa-
recidas. Cuando la nasa de revestimiento del electrodo o la
masa de relleno del alambre tubular, por razones metalirgi-
cas, es una mezcla de composicidn tel que, por ejemplo, in-
crementa la tensidén superficial de les gotas que se formen
en el extremo del electrodo, entonces las gotas adguieren un
volumen demasiado grande, antes de caer desde el electrodo -
de soldadura sobre la pieza. De ello resulian las mismes
desventajas que cuando la frecuencia de desprendimiento de
las gotas es irregular. En el cordén de soldadura pueden for
marse, por lo tanto, poros debido a un defectuoso paso de ma
terial por el arco. Ademés, aumentan considerablemente las

pérdidas por selpicaduras. = = = = = = = = = = = @ = = - -

En la soldadura por arco con o sin gas protector, el in
vento se propone influir en la frecuencia de desprendimiento
¥y en el tamafio de las gotas, de tal modo que las desventajas
arriba mencionadas no se presenten durante el transporte de

material por el arco, = = = = = = - = - - = e

" El invento tiene la finalidad de evitar condiciones deg
favorables en el arco, 2 pesar de las limitaciones metalirgl

cas 0 econdmicas, = = = = = = = = = = & = &« & & &~~~ -

Otra finalidad del invento radica en lz combinacibn de
elementos eléctricos sencillos y baratos, gracias a los cua-
les se influye favorablemente en el tamafio de las gotas del

material de soldadura, y en la frecuenciz de desprendimiento
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de las gotas en el electrodo de soldadurg, - — = = = = = = =
El invento se caracteriza porque en cada fase del sis-

tema transformador estén previstos medios, variables inde-
pendientemente unos de otros, para ajustar una predetermina-
da relacién de amplitudes de las dos semiondas, y & continua
cién, en cada fase, estén dispuestas impedancias variables
independientemente unaes de otras, para influir en la forme de

las semiondas y/o pars limiter le amplitud de la corriente.-

A continuacién se explican con més detalle dos ejemplos

de ejecucidn del invento a base de los dibujos, en los cua-

Tigs. 1 ¥y 2 muestran sendas formas de ejecucién del mon

taje para rectificadores de soldadura, = = = = = =« = = = = «

Fig. 3 muestra la forpe de las ondas producidas con el
ejemplo de ejecucién indicado en la fig. 1, en la tensidn

rectificada de S0ld8CUrE,. = = = = = = = = = = o= = = . - = -

Figs. 4, 5 y 6 representan diferentes formas de ejecu-

cibén de los medios de mando y de las impedancias variables.,

Ia fig. 1 muestra una red de corriente trifésica, con
las tree fases R, S, T, que alimentan al transformador tri-
fésico 1. En este transformador trifésico, se ajusta la rg
lacibn de transformacidn de la tensibn de entreda, de acuer-
do con la tensidn de soldedura deseada. Dado que el ajuste
de la relacibn de trensformacibn es conocida fundamentalmen-
te, en la fig. 1 solamente se indica con las cifras de refe-

rencia 2,3,4 en cada fase del transformador trifésico 1 los
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nedios para<ajustar las relaciones de transformacidn. Estag
relaclones de transformacidén pueden ajusterse, por lo tanto,
en cade fase, independicntemente entre sf. Esto permite obte
ner en la tensidn rectificada de soldadura, amplitudes de se
mionda de diferente magnitud, segin se observa en la fig. 3.
En los montajes conocidos la relacifn de transformacién se 2
Justa siempre de modo que las amplitudes de las tres semion-
das 5,6,7 tengen la misme altura. En el invento la relacién
de trensformacidén de cada fase se z2justa independientemente
una de otra y de manera distinte, de modo que, segfn la fig.
3, la amplitud de la semionda 8, correspondiente a la fase

R, presente 'un tamafio normel, y la amplitud de las semiondas
9 ¥ 10, correspondientes o las fases S y T, aparezca aumenta-
de, Esta relacibn permanecce esteble durante todo el proceso
de soldadura. Con ello se consigue que, debido 2 le semion-
da 9 llemada de precalentamiento, se forme una gota en el e~
lectrodo de soldadura y ésta se desprenda gracias a la ampli-
tud afn meyor de la semionda 10 como consecuenciz de 12 co=-
rriente més intensa que circula. Esto se repite durante todo
el proceso de soldadura al mismo ritmo. E1l tamafio de las go-
tas y el numero de gotes por unidad de %iempo (frecuenciz de
desprendiniento de las gotas), es constante e independiente
de la carga de corriente en el electrodo de soldadura, de la
longitud del arco, de las inductividedes del circuito de sol-
dadura, y de la composicién de la masa (revestimiento de los
electrodos o relleno de los alambres iubuvlares). Ia relacidn
de la amplitud de las semiondas puede graduarse tambidn de )
tro modo, segin se indica en la fig, 3, por 5, 6, % o por 8,

9,10, Por ejemplo, las semiondas 8,9 pueden tener un temafio
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normal y las semiondas 1C pueden hacerse més sobresalientes,

Bsto depende del proceso de soldodura en cada caso, - - = =

Los medios 2,3,4 dispuestos en el transformador monofd-
sico 1, pera ajustar una predeterminada relacién de amplitu-
des de las diferentes cemiondas de la tensién de soldadura,
pueden ser tomas aplicadas en cada uno de los bobinajes pri-
marios del transformador 1. ZEstas tomas estédn distribuidas
de modo que subdividen los bobinajes primarios en nimeros
igueles (fig. 4) o diferentes (fig. 5) de espiras. En la fig,
4, los bobinajes primarios 202, 302, 402 del transformador 1
ven provistos de tomas 201, 301, 401, Des tomas tienen ninme-
ros iguales de espiras en cada bobinaje primario. Cada bo-
binaje primario lleve un commutedor 200, 300, 400 combinado
con las fases R, S o T, Das salidas de los bobinajes prima-
rios del transformador 1 se han designado con 203, 303, 403.
Lzs tomes 201, 301, 4Cl se acoplan selectivamente 2 log cone-
nutedores 200, 300, 400, Esto permite elegir un némero deter-
minado de espiras y con ello una determinada relzeidn de
transformacidn, segin musstre por ejemplo la fig. 4. Esta se-
leceidn se efectéa en cade bobinaje primerio, independiente-
mente de los otros dos bobinejes primerios. El ajuste indivi-
aual se efectia de modo que en cade bobinaje primario existe
otra relacién de transforpacibn, Te este modo se obtiene en—
tonces una forma de la tensién rectificada como le que apare-

ce en la fig. 3, junto a lag seniondas 8,9 y 10, = = = = « «

En la fig. © se indicen los tres bobinajes primerios 206
306, 406, con las tomas 205, 305, 405, que se seleccionan por

los commutadores 204, 304, 4C4. Los conmutadores ven unidos a
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las foses R; S o I, Por 207, 307, 407 se indican las salidas
de los bobinajes primarios., Las tomas 205, 305, 405, subdivi
den cada bobinaje primario en sectores de diferentes nimeros
de espiras. Segln indica la fig., 5, los conmutadores 204,
304, 404 son ajustados sobre la toma central. Debido a la di
ferencia de los nfmeros de espiras de cada bobinaje primario,
existe vna diferente relacién de transformecidén para cada bo
binaje primario. Los conmutadores 204, 304, 404, pueden regu
larse en este caso con un mendo regulador comin., Se obtiene
la forma de tensidn continua que eparece indicadz en la fig.

3, con las semion@as 8§, 9y 10, = = = = = = = = = = = = = ~

Con este regulacidn escalonada de las relaciones de
tyansformacién segim las figuras 4 y 5, se persigue también
que una vez ajustada una diferente relacidén de transforma-
cidn --cuyo resultzdo puede observarse por ejemplo en la fig.
3, en las semiondas §,9,10-- se eleven todas las amplitudes
de estas semiondas en la misma cuentf{a de tensidn, ajustando
simulténeemente los commutadores en la misma cuant{a, De es-
te menera, una vez ajustada, la relacidn entre las diferen~

tes semiondas sigue tembién constante, = = = = = = = = = - <

- Hapta ahora se ha descrito el ajuste escalonado de la
relacidn de transformecién de cada bobinaje primario 202,
302, 402, o 206, 306, 406, y en su caso ¢l ajuste escalona-
do de la relacibén de las amplitudes de las semiondas de to-
das las fases, Puede conseguirse un ajuste sin escalones de
la relacidén de transformacidén de cada bobinaje primario y
con ello un ajuste sin escelones de la relazcidn entre las

amplitudes de las semiondas de todas las fases, disponiendo
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el bobinaje de trabajo de un transductor en cada bobinaje
primario del transformador 1., Esto se muestra, por ejemplo,
en la fig. 6. En esta figurzs, cada uno de los bobinajes de
trabajo 210, 310, 410 esté unido a una de las fases R, 8§, T.
Cada bobinaje de trabajo tiene tomas 209, 309, 409, que dan
sectores con diferentes nlmeros de espiras. Los conmutado-
res 208, 308, 408 seleccionan la toma deseads. Las salidas
211, 311, 411 de los conmutadores, condqcen hacia los bobi-
najes primarios no representvados del transformador 1 de la
fig. 1. Un bobinaje de mando 50 influye sobre los tres bobi-
najes de trabeajo 210, 310, 410. Por sus puntos finales 51,52,
se unen & una fuente de tensibn de mando. El bobinaje de man-
do 50 también puede conectarse, por sus puntos terminales
51,52,en el circuito de corriente de soldadura de modo tal
que la misma corriente pase a través del mismo. Influyendo
correspondientemente sobre los bobinajes de trabajo 210, 310,
410 a través del bobinaje de mando 50, puede por lo tanto cog
seguirse lo mismo que con los montajes segin las figs. 4 y 5.
Las amplitudes 8,9,10 de la fig, 3, son el resultado de este
zjuste sin escalones de la relacidn de transformacidén. Las
semiondes pueden tener tembién otre relacidn de amplitudes,

seglin indica 1a fige 3. = = = = = = = = & & = & & - 0 = - o

Los medios pare el ajuste con y sin escalones de una de-~
termineda relacidn de amplitudes entre las diferentes semion- '
dag, pueden tambien estar dispuestos en el bobinaje secunda-
rio del transformador 1. Se producen entonces las mismas con-—

diciones que se han descrito ya antes. = = = = = = = = = = =

La fig. 1 muestra las impedancias 20, 21, 22 en las con-
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ducciones ii, 12, 13 que van a los rectificadores 14 a 19.
Estas impedencias individusles son reactancias satursbles,
que se componen de bobinas con nficleo de banda de grano o-
rientade, Lleven tomas que dividen las bobinas, andlogemen-
te a 1o que se indica en la fig. 4, en sectores de nimeros
de espiras determinados. Estas tomas pueden seleccionarse
mediente commutadores. Sin embargo, las bobines de las im~
pedancias pueden también consistir en el bobinaje de trabe-
jo de un transductor. La magnitud del valor de la impedan~
cia puede ajustarse, por lo tanto, escalonademente, con con-
muteadores, o0 sin escalonar, con transductor. Las impedancias
individuales 20, 21, 22 tienen la tarea de limitar la ampli-
tud de la corriente. En otras palabras, estas impedancias
dan una curva estdtica de la tensién, con caracteristice des
cendente. Esto es deseable en el caso de soldaduras & mano.
Bn el caso de soldadura con gas protector y electrodo de a-
lembre que avanza continuamente, o de soldadura semiautomé-
tica sin gas protector, es deseable una curva estdtica de 1la
tensidn, con carscteristica plana. En este caso, los valores
de las impedancias individuales 20, 21, 22 se dejan a cero,
de modo que la caracteristica plane de la curve estédtica de
la tensién dade por el transformador 1, resulte plenzmente
efectiva durante el proceso de soldadura. En los conductores
11,12,13, préximos a los rectificadores 14 a 19, se hallan
dispuestas otras impedsncies individuales en los grupos 23,
24, 25 y 26, 27, 28, Las impedancias individuales son agi-
miswmo reactancias saturables, que se componen de bobinas con
nficleo de chepa de grano orientado. Ilevan tomas de iguales

0 diferentes nimeros de espiras (anflogamente a la fig. 4,5).
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Estas tomas pueden unirse s conmutadores ajustables, de mo-
do que pueda ajustarse el nimero deseado de espires y con
ello el valor escalonado de la reactancia. Lag impedancias
pueden tembien consistir en bobinajes de trabajo de trans-
auctores, los cuales debido al efecto de unos bobinajes de
nando permiten un 2juste sin escalones. Con cada impedancia
puede influirse sobre la forma de lag semiondas de cada fa-
se, independientemente entre si. Por influir sobre la forma
de las semiondas se ontiende que las semiondas sinusoidales
segin la fig., 3 ascienden més escarpadamente, ya que la ter
cera oscilacién armbnica resulta exaltada por la impedancia,
De este modo puede obtenerse individuslmenie en cada semi-
onda un ascenso nés escerpado. Cabe también obiener en todas
las semiondas un ascenso pés escarpado. Con una regulacién
correspondiente de estes impedenciag puede regularse indi-
vidualmente el grado de ascenso escarpado de cada semionda,
La forme escarpzde, o sea, la semionda no sinusoidal, es con
veniente para un buen desprendimiento de las gotas del elec-
trodo de soldadura 26. Zstas impedancias individuales pueden
hacerse veriar o bien todas juntas en embos grupos 23, 24,
25 y 26, 27, 28, o solamente en un grupo 23, 24, 25 6 26, 27,
28, o también cada una individuslmente. De ello resulta, por
lo tanto, un gran nfnero de posibilidades para dotar a las
seniondaes sinusoideles 5, 6, 7 6 7, 8, 9 de un ascenso més o

1nenos esearpado., = = = = ~ = = - - . e e e e e - o -

La tensibn de soldocurs enire el electrodo 29 y la pie-
za a trabajer 2C tiene, por lo tanto, un Srazado que puede a-

dezptarse & cualquier caso de aplicacifn, = = = ~ = = = « = -
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Finalménte, debe significarse ademds que las posibili-
dedes descrites hasta aqui no estén ligedas exclusivenmente
@ una deterninada forma de ejecucién Gel sistema trensforma
Gor trifésico 1. Este sistema puede tambidn congistir, por

Se ejemplo, en tres transformelores monofésicoS, — = —= — = = -

Ia fig. 2 nuestra otrz forma de ejecucibn del invento.
La Unica diferencia consiste en que £6lo se han previsto
doe transformadores individuales 31, 32, y que cada uno es
elimentado por diferentes fases R, S y §, T de la red de co
10, rriente trifésica. Las dos tensiones de alimenizcidn estén
defesades entre si como minimo en 302, Cada transformador
31, 32 tiene en su bobinaje primario o secundario los me-
dios 2, 3 para ajustar la relacidn de amplitudes entre las
diferentes semiondas 8, 9, 10, En los conductores 11, 12
15, que van a las comexiones del puente de rectificacidn 33 a
40, estan montadas las impedancias 20, 21 ¥ 23, 24, 25, 26,
En cuanto a su consiruceibn y a su funcionamiento, son igua-

les a lag descritas en la fig, 1. = = = = = = = = = = = — -

Los ejemplos de las figs. 4, 5 y 6 pueden tambien apli-

20, cerse a la forma de ejecucién segin la fig, 2. = = = =~ = = -
I 0 1 A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus te-

rritorios y plazas de soberanizs, las siguientes: = - ~ - « -

REIVINDICACIONES

25, 1.~ Perfeccionamientos en los montajes para rectificado

res de soldedura, compuestos de transformadores mono o poli-
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fésicos con puentes de rectificacidén, pars una rrecuencia
uniforme en el desprendimiento de gotas y un tamafo cons-
tente de las gotas en él glectrodo de soldadura o en el e-
lectrodo de alambre con o sin gas protector, caracteriza-
dos porque en cada Tase del sistema transformador (1, 31,
32) estdn previstos medios (2, 3, 4), variables independien
temente unos de otros, para ajustar una predeterminade rela
cibn asimétrica de amplitudes de las diferentes seniondas
(8, 9, 10), v 2 continuacidn, en cade fase del lado secun-
dario,estén dispuestas impedencias (20 2 28) variables ine
dependientemente unas de otras, para influir en la forma

de las semiondas y/o para linitar la amplitud de la corrien

2.- Perfeccionamientos segln le reivindicacién 1, ca-
recterizados porque los medios (2, 3, 4) para ajustar las
amplitudes de las semiondes consisten en commutadores (200,
300, 400, 204, 304, 404) y tomas selcccionzbles por éstos
(201, 301, 401, 205, 305, 4C5) en los bobinajes primarios
del sistema transformador (1, 31, 32), que modifican inde~-
pendientemente entre si las relaciones de transformacién de

lag tensiones de cada fas88, = = = = = = o = = = - - - - - -

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque los medios (2, 3, 4) pera ajustar les
amplitudes de las semiondas son un transductor con bobina-
jes de trabajo (210, 310, 410) que presentan en cada fase

(R, 8, T) diferente nimero de eSPirag, = = = = = = = = = «

4.~ Perfeccionamientos segln las reivindicaciones 1 y
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2, caracterizados porque las tomas (205, 305, 405) selececio-
nables por los conmutadores (204, 304, 404) de los bobinajes
primarios (206, 306, 406) del sistema trensformador (1, 31,

32) presenten diferente nlmero de espiras en ceda fase, = -

5.= Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1 y
2, caracterizados porque las tomas (201, 301, 401) seleccio-
nables por los conmutadores (200, 300, 400) de los bobinajes
primerios (202, 302, 402) del sistema trensformedor (1, 31,
32), presentan los mismos nlmeros de espiras en cada fase,
ajustindose mediante los conmutadores la diferente relacién

de transformacidn de las diversas foaseS, = = = = = — = ~ = —

6.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1, 2.
64, 6 5, caracterizados porque los medios (2, 3, 4) para a-
justar la emplitud de las semiondas estdn dispuestos en cada
fase del bobinaje secunderio del sistema transformador (1,
31, 32), teniendo iguel o diferente nfmero de espiras las
tomas de los bobinajes secundarios, acoplables & los conmu-

0001E8S, = = = = =@ = . = e - - . m e e e e e e o -

7.— Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1 y
3, caracterizados porque los bobinajes de trabajo del trens-
ductor estén dispuestos en cada fase del bobinaje secunderio
del sistema trensformador (1, 31, 32), siendo diferentes los

nimeros de espiras de cada bobinaje de trabajo. = = = = = -

8.~ Perfeccionamientos segfn la reivindicaeién 1, carac
terizados porque el sistema transformador se compone de dos
transformadores monofédsicos (31, 32), cuyas tensiones de ali

mentacidn estdn defasadas como minimo en treinta grados. - -
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9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carac-
terizados porque las impedancias (20, 28) dispuestas en el
circuito secundario se componen, por lo menos en parte, de
reactancias saturables (bobinas de reactancia con nficleo de
banda de grano orientado), para influir en la forma de las

SeMioNdag, = = = = = o m m e e  m m am  - oae -

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carac
terizados porque las impedancias dispuestas en el circuito
secundario (20-28) estén dotadas de conmutadores y tomas se-

leccionables por €5t08, = = = = = = = = = = = - - - = - -

1l.- "PERFECCIONANIENTOS EN LOS MONTAJES PARA RECTIFICA
DORES DE SOLDADURA", = = = = = = ot o = 2 = ot ot e o = m =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de quince hojas, foliadas y meca-
nografiadas por una sole de sus carag, y cuatro léminas de

dibujos que la ilustran, )

BARCEL?" 15 SET. 1966
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